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Les poteries, à cause de la double valeur ariistique 
et usuelle qui généralement les distingue, occupent 
tant dans nos habitations que dans nos musées la plus 
large place et l’on peut dire la place d'honneur. 

De là l’augmentation rapide de leur vogue et de leur 
importance commerciale. 

Cette dernière se traduit maintenant, en Angleterre, 
par une exportation annuelle qui atteint près de quarante 
millions de francs ! soit environ la centième partie de 
l’exportation totale de ce pays. Un tel résultat doit être 
d’autant plus étonnant pour nous que, bien loin d’expor- 
ter ce genre de produits, nous en fabriquons à peine 
assez pour notre consommation. Ainsi, tandis que dans 
la plupart des industries nous suivons de très-près et 
(pie nous dépassons m(?rae parfois les fabricants anglais. 
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il arrive qu’en fait de céramique nous faisons défaut sur 
les marchés lointains, où l'on ne trouve guère que la 
fa'ience fine anglaise et la porcelaine duri? française, 
dont l'exportation s’élève annuellement à une dizaine 
de millions de francs. 

Dans une autre fabrication à peu près similaire, celle 
dos produits vitrifiés, tels que glaces, cristaux, verres 
i\ vitre, etc., notre exportation a dépassé douze millions 
lie francs en 1863, tandis que pour les mêmes articles 
et pendant la même année l’exportation des usines 
anglaises n’a pas atteint di.x-neuf millions de francs. 

A ce compte, notre part d’exportation de produits 
céramiques devrait donc s’élever à plus de vingt millions 
de francs. Cinquante usines occupant chacune cinq 
cents ouvriers suffiraient à peine pour cette production. 

11 y a là, comme on voit, un avenir immense, et d’au- 
tant plus assuré que peu de contrées offrent pour cette 
industrie autant de ressources que la Belgique. 

L’argile réfractaire, base principale de toute fabrica- 
tion céramique, est plus abondante et de meilleure qua- 
lité chez nous qu’en Angleterre ; la preuve en est dans 
les quantités considérables que nous commençons à en 
exjiorter, concurremment avec cette contrée. 

Quant aux kaobns et aux pegmatites, on peut dire 
que les gisements du Cornwall, qui alimentent les faïen- 
ceries du Staffordshire, ne sont pas si rapprochés de 
ces usines que de la partie centrale de la Belgique. 

De Plymouth, principal lieu d'embarqiienienf, il v a. 


Digitized by Google 



AVANT-PflOPOS. 


VII 


par mer, 170 lieues jusqu’à Liverpool ou Runcoru, 
points rie départ des voies iiaviprables intérieures de 
25 lieues d’étmulue, qui servent au transport jusque 
dans le district des poteries, tandis que la distance par 
mer n’est que de 140 lieues jusqu’à Anvers. 

Le port de Poole, d'où l’on expédie les arpriles plas- 
tiques du Dorsetsliire, (?st encore plus avantafreuscment 
situé, puisqu’il ne se tiouve qu’à 100 lieues d’Anvers, 
alors qu’il est à plus de 200 lieues de Liverpool. D’ailleurs 
nos argiles de l’Entre-Sambre-et-Meuse valent celles 
du Dorset. 

Pour les autres roches mises en œuvre, telles que 
silex, sables, feldspath, gypse, meulière, etc., etc., 
nous sommes, pour le moins, dans d’aiussi bonnes con- 
ditions que les poteries du Statfordshire. 

Enfin l’acide borique, base du vernis ou de la gla- 
çure des faïences, fait défaut sur le sol britannique 
comme chez nous, et peut s’obtenir à peu près aux 
Fnômes conditions des deux côtés. 

Le prix un peu plus élevé ducharbon, et les difficultés 
pour l’expédition maritime des produits, sont certai- 
nement en défaveur du potier belge ; mais elles existent 
aussi pour nos verriers et cela ne les a pas arrêtés 
dans leur essor, eux qui doivent encore souvent s’appro- 
visionner chez leurs concurrents anglais des sels de 
soude qui forment la base des produits vitrifiés. 

Ce qui précède explique le but de ce travail. 

Après avoir été chargé pendant dix ans d(; la haute 


VIH 


WWT-PROKiS. 


(lirfiction d'f^tablisspments céramiques importants du 
continent, après avoir visité, à diverses reprises, un 
•>rand nombre d'usines de cette espè(^e. tant de la 
France que de l’Allemague, de la Hollande, de l’Rs- 
pagne, des Etals-Fiiis et surtout de l'Angleterre au 
milieu desquelles j’ai séjourné en dernier lieu près de 
six mois, je suis reste* de plus en plus convaincu qu’il 
y a pour nous énormément à faire dans cette voie, et 
c’est pour cette raison que j’ai cru utile d’initier nos 
jeunes industriels à cette intéressante industrie, et de 
signalera l’attention de nos fabricants déjà à l’œuvre les 
faits nouveaux parvenus à ma connaissance. 

Le concours empressé que le fiouvernement a bien 
voulu me prêter pour remplir la tâche que je m’étais 
imposée m’a soutenu dans mes efforts. .l'ai vu dans cette 
reconnaissance de l’utilité et de l'importance de la ques- 
tion sur laquelle j’avais apjielé ratlenlion, et dans cette 
sanction anticipéede mon travail, des obligations que j’ai 
cherché à remplir dans la limite do mes faibles moyens. 

.Avec un meilleur défensmir que moi, s.achaut mieux 
manier les armes que j’avais à ma disposition, la cause 
céramique, si négligée en Helgique jusqu’à ce jour, au- 
rait certainement rallié bon nombre de partisans. Sans 
m’attendre à un résultat aussi complet, j’espère pour- 
tant que, par suite de leur bien-fondé, quelques-unes 
des idées que j’ai soulevées seront mises promptement 
à profit. 

Après les savantes public<ations de A. Brongniart et 
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de MM. Régnault et Salvetat, la labricatioii de la 
porcelaine a fait d énormes progrès en France, et le 
cours de céraniiipie que le Gouvernement fait mainte- 
nant professer, à Paris, par M. A. SalveUit, ne peut 
manquer tle lui venir encore puissamment en aide. 

De son côté, l’Angleterre a mainte fois prouvé le 
haut intérêt (pi’elle aUaclie à cette industrie. C’est ainsi 
que, comme complénnmt d<î la carte géologique, elle a 
créé à l’école des mines de Londres, dès 1835, un mu- 


sée .spécial d’échantillons relatifs à la composition et à 
la fabrication des poteries anglaises, et que plus tard 
elle a ouvert, après l’expo.sition d<‘ 1851, le fameux 
musée de Sinith-Khmiufton , où la partie céramique 
joue le rôle principal, noii-seulemeni par son rang, 
mais encore par son étendue. 

Pourquoi seuls l’esterions-nous stationnaires en pré- 


sence de ce mouvementé 

Ce serait là un fait trop exceptionnel au milieu de 
notre histoire industrielle pour qu’il fiit admissible. 

Ce qui permet d’ailleurs de bien augurer de l’avenir, 
c’est que, pour certains genres de produits, notre fabri- 
cation céramique est beaucoup plus avancée que ne 
.semble l’indiquer son peu de développement, et je 
me hâte d’ajouter que ce serait mal interpréter ma 
pensée que de croire que je n’apprécie pas à leur haute 
valeur les elforts qu’il a fallu faire, en Belgique, pour 
arriver au point où nous sommes parvenus. Ces efl’orts 
îi’ont probablement pas été inférieurs à ceux faits par 
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le potiei- aij^^lais, (îI si les resiikals ne vsoiit pas l(‘s 
mêmes de part et d’autre, cela tient au mauvais ellêl 
produit |)ar nos restrictions commerciales et surtout par 
l’isolement absolu do cha<|ue fabri{{ue et de chaque 
l'abricant belp:e. Dans le Slalïbrdshire, où le système 
contraire a prévalu, la centralisation ou le rap])roche- 
ment d<;s établissements et l’union des fabricants ont 
contribué poui- une bonne part au perfectionnement et 
au développement de la fal>rication. J. à, on voit des 
réunions fré([uentes, presquejournalières, des fabricants 
pour discuter ce (jui a ébî fait et ce qu'il reste à faire 
*lans fintérêt commun. Un nouvel appareil ou un nou- 
veau procédé essayé le lumJi dans un établissement est 
connu à l’autre e.vtrémité du district, avant la tin de la 
semaine. Deux ou trois journaux publiés dans la loca- 
lité viennent e»i aide pour cette utile propagatioji, qui 
hâte et qui assure le progrès. 

Pour simplilier autant que possible ce ti’avail et y 
faciliter les recherches, il a été divisé en huit chapitres, 
où fou a traité successivement : 


CUAI’ITKK l’-f. — MXTIkllKS l>llKMIbl:lv> yt 1 tXrUK.M l»V>S l.KS l'ATKS 
Kl I.KS VKItMS l>KS KAÏK.XCbh KI.NKS. 

('HAIMTUE II — iiK I.A PUb'iMKArio.x ük »;kk st hsta.xcks. 
CIIAIMTIU- III. — i.i 
CIIAIMTHK IV. — i»r kaouxnack. 

('.H.AIMTHE V. — UE i.a ti is.so.n. 

CH.AI'ITRE VI. — UK I.A uÉcou.mox. 

('.IJAIMTIŒ VII. — UKS UtVHIKKS ET UK l’oRGAA ISATIO.N Ul TRAVAIL. 
CIIAPITHE VIII.— DI COM.MKRCK. 
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Ou a insiste suitout sur la relation et la tlescrif)- 
tion (les protîédés et des appareils nouveaux oti au 
niüiiis encore peu connus sur le continent. Ces perfec- 
tionnements, qui sont relatifs à presque toutes les par- 
ties de la fabrication, ont (ite très-nombreux dans ces 
derniers temps, pour diverses causes, parmi lesquelles 
nous sifîualerous ; le reuchèrissemeut de la maiu- 
d'(euvre, l’application aux faïenceries du Factorij Ad, ([ui 
ne permet plus d’employer les enfants avant l’âge de 
S ans et seulement pendant un demi-jour sur 24 heures 
ou un jour et pas l’autre; enfin la concurrence ([ue les 
nouveaux centres céramitjues du nord ou de ?s'ewcastle 
et de Glasgow ont fait à ceux du Statl’ordshire. 

Hruxdie^f mai I8()5. 
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— 

FABRICATION 

DES D 1 V \i RS GENRES DE POTERIES, 

nOTlMMENT 

DES faïences fines EN ANGLETERRE. 


CONSIDÉRATIONS GÉNÉRALES. 


Je lit' riiimais aucune iiidutlric qui pressente, daiiü 
l'cluilp de sa pratique, de sa théorie et de son his- 
toire, autant de coiisidératious direrscs, intére.isHiites 
et riches en applications économiques et scicntiQqtios, 
que l’art céramique ou de la fahricatiou des sascs et 
ustensiles eu terre cuite ; je n'en connais pas qui 
présente de» produits plus simples, plus variés, plus 
faciles .H fabriquer et plus durables, maleré leur fra- 
gilité. .\uc.un produit de riiidiistric humaine ne réuuit 
cil lui cet ensemble de qualités. 

Alei. ÜK()>G.M.\KT. 


Parmi les merveilles figurant aux expositions uni- 
verselles qui ont eu lieu à Londres en 1851 et 1862 et 
à Paris en 1855, les produits de l’industrie céramique 
méritaient d’ôtre classés au premier rang. 

Chacun a été frappé des immenses progrès que l’art 

1 




I.NDIMJUK CEn.VMiyVK. 


lui|Ktilanceil«; colle 
fcilji'icutiuii. 


du potier (l/te Art of Potting) a réalisés dans ces der- 
nières années. 

D’ailleurs, sous le rapport du bon marché dos matiè- 
res premières employées, de l’iitilité et de la solidité 
des produits obtenus, cette fabrication est sans rivale. 

Ou peut même dire qu’au point de vue artistique elle 
se distingue d’une manière spéciale tant par la délica- 
tesse, l’élégance et l’inaltérabilité des productions que 
par la simplicibi des moyens mis en Qiuvre. C’est à 
tel point que souvent la valeur des poteries dépend 
presque exclusivement de leurs formes et de leurs dé- 
corations. 

Ce qui caractérise encore les produits dont nous 
allons nous occuper, c’est qu’ils possèdent générale- 
ment un cachet particulier rappelant le lieu de leur 
provenance aussi sûrement que la marque dont ils sont 
souvent revêtus. 

Aussi quelle autre industrie a contribué autant à la 
renommée des Chinois que celle de la porcelaine? Le 
meme fait doit ü-apper chaque fois (jiie l’on se trouve 
en présence d’une belle collection de vieux (/rès fla- 
mands. 

Ce sont sans doute ces considérations qui partout et 
à toutes les époques ont porté les souverains et les 
gouvernements à s’intéresser tout particulièrement à 
cette industrie, soit pour la perfectionner, soit pour la 
monopoliser. 

Une preuve plus évidente encore de riniportaiice 
que peut acquérir la fabrication des poteries et no- 
tamment celle des l'aïences hues et des porcelaines. 


l'\hKli:\illl.\ MKS KAÏKM.tS ri>KS t> ANGI.K TI-.BIli: • ■! 

c'est le développement extraordinaire qu’elle a pris 
tout récemment dans certaines contrées, sui'tout dans 
rune des provinces centriiles de l'Angleterre : le SUif- 
fordshire (district des poteries), où ciniiuante mille ou- 
vriers environ sont occupés exclusivement de ce travail, 
et produisent actuellement pour plus de cinquante 
millions de francs chaque année, ainsi que nous le 
verrons bientôt. 

En ma qualité d'ingénieur des mines el d'ancien , CcquiaUi'U'imme 

* .... la pubilcaliou üüCL's 

directeur de faïenceries, j’avais ù diverses repi'iscs poc'^’s- 
visité le Stalfordsliire et ses poteries, mais toujours 
très à la hâte. Etonné par les progrès céramitiues (pie 
vint révéler entre autres l’exposition de 1802, j’ai voulu 
revoir et étudier convenablement les usines anglaises 
d’où provenaient les produits les plus remarquables. 

Ayant été secondé dans ces vues par le Gouvenicmeni. 
j’ai passé une partie de l’hiver de 1803 ;'i 1804 au mi- 
lieu de ces usines et c’est le fruit, de mes recherches et 
de mes observations ijue je vais communiquer ici aux 
jeunes industriels belges que la chose peut intéresser. 

Ce travail ne leur tiendra pas lieu d’une visite dans 
le district des poteries que l'on peut atteindre de Londres 
en quatre heures de temps ; mais au moins il leur servira 
de guide en leur indiquant les principaux points à obser- 
ver et où il faut s’adresser pour en avoir connaissance. 

Partout, dans celte longue tournée, j’ai reçu le meil- 
leur accueil : la grande quantité de notes et de rensei- 
gnements de toute espèce que j’ai pu recueillir en sont 
une bonne preuve. 
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St.'ifrordshin*; dis- 
tricl dc‘8 poteries (i). 


La libéralité avec laquelle on accueille aujourd’hui 
l’étranger dans ces établissements, où tout était secret 
et mystère il y a peu d’années, confirme les progrès 
réalisés. On reconnaît là cette satisfaction qu’éprouve 
celui qui, après avoir bien travaillé, pendant longtemps, 
voit enfin ses efforts couronnés de succès et ne craint 
plus guère d’être surpassé. Cette disposition des esprits 
étant la source de tous les progrès, il conviendrait de 
l’adopter partout, et il serait à désirer que chacun aidât 
autant que possible à sa propagation. 

La partie du StalFordshire connue sous le nom de 
district des poteries, et dont la carte a été placée en 
tète de ces pages, comprend les villes de ; 


Popultimit rn 1851. 

Hanley 12,469 habitants. 

Shelton 14,800 

Longton 15,148 

Stoke on Trent . . . 9,649 •> 

Etruria 2,300 « 

Tunstall 9,500 

Üurslem 19,725 » 

Newcastle (under Lyne). 10,290 •> 


93,881 


En admettant que l’augmentation de 23 1/2 pour 7o 

(I, Ce rentre industriel est situé au sud et à peu près a égalé disUiiice de 
Sheflleld et de Liverpool. 
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survenue dans la population du coraté, de 1841 à 
1851, soit applicable à la période décennale suivante, 
le nombre d’habitants des huit localités ci-dessus 
devait être en 18G1 de 116,000. On peut même dire 
qu’il était plus élevé, car le taux de l’accroissement de 
la population s’élève chaque jour. 

Aussi on admet en Angleterre qu’actuellement cette 
agglomération surpasse 150,000 habitants, établis 
sur une surface de quatre à cinq lieues carrées et 
occupés principalement de l’industrie céramique. 

Il se trouve en outre dans le voisinage un grand 
nombre de places moins importantes, mais qui fournis- 
sent cependant un bon nombre de travailleurs pour la 
même industrie. 

Enfin, il faudrait encore faire entrer en ligne de 
compte tous les ouvriers qui s’occupent de l’extrac- 
tion, de la préparation et du transport des matières 
premières tels que : terre, sable, feldspath, silex, 
houille, etc., que consomment en si grande quantité les 
usines du district des poteries. 

Habitué à voir généralement les fabriques de pote- Matières premières 

. ,, 1 1* 1 T 1 1 Ironvèes dans la lo- 

ries communes établies sur les lieux de provenance des caiité. 
terres dont ces poteries sont formées, on se figure qu’il 
doit en être de même pour les produits supérieurs tels 
que faïences ou porcelaines. 

Tel n’est pourtant pas le cas, au moins en ce qui 
concerne les usines du Stafibrdshire. 

Une argile jaunâtre, veinée de gris, sableuse et ferru- 
gineuse de l’époque crétacée reposantle plus souvent sur 
le terrain houiller, forme le sol de toute cette contrée. 
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Cette couche, dont l’épaisseur varie entre un et trois 
mètres, renferme de nombreux dél>ris du teri’ain houil- 
1er inférieur. 

On a donné improprement le nom de marie à cette 
ai-f^ile, ce qui ferait supposer qu’elle est calcareiise. 
Nous n’y avons ])ourtant point reconnu ce dernier 
élément, et la manière dont elle résiste au feu doit 
même la faire classer parmi les argiles légèrememt ré- 
fractain's. Klle ]irend une teinte jaune rougeâti-e par la 
cuisson et ne sert principalement que pour la fabrica- 
tion des bi-iques. Mélangée avec d’autres terres plus 
réfractaires, elle sert pour les produits communs, tels 
que tuyaux de conduite d’eau, briques réfractaires, 
Cazettes (étuis ou caisses servant à la cuisson des 
faïences et des porcelaines). 

IvCs grès rouges supérieurs, ou du système permien, 
se montrent en dépôts puissants à la surface, en super- 
position sur le terrain houiller dans quelques points du 
district où on exploite les parties les plus schisteuses 
pour la fabrication d’un genre particulier de poterit's 
dites métalliques, parce qu’elles prennent au feu une 
teinte noire bleuAtre qui leur donne l’aspect de la 
fonte. 

La roche dont il s’agit a une l(,‘inte rouge bigarrée de 
violet et de vert. Les parties schisteuses s'altèrent assez 
pi'omptemcnt à fair et donnent ainsi une argile légère- 
ment plasli((n(‘, que l’on rassemble en tas chaque fois qu’il 
y en a une couche de (quelques centimètres à la surface 
des bancs. Pour hâter le travail, on soumet parfois ce 
schiste, avec une faible proportion de grès, à un broyage 
préalable entre deux ou trois paires de cylindres unis, 

• 
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puis 011 la laisse exposée à l’air une année environ 
avant de la mettre en o^iivrc. 

La composition suivante, donnée par M. A. Brongniart 
d’après une analyse de M. A. Salvetat, semble se rap- 
porter à un échantillon de cette roche provenant de 
Longport, près de Burslem; elle est indiquée comme 
argile plastique violaciie veinée de rouge : 


Eau hygrométrique 1,40 

Eau combinée 10,60 

Silice 54,50 

Alumine 10,50 

Oxyde de fer 13,50 

Chaux 3,37 


Les principaux produits fabriqués avec cette argile à 
Tunstall, à l’ouest d’Etruria et de Stoke, et dans quel- 
ques points du Shropshire, consistent en tuyaux (sani~ 
tary ptfpes ) , en tuiles et en pavements. Cette fabrica- 
tion sera décrite plus avant. 

Le sol du district des poteries ne fournit même pas 
assez d’argile réfractaire pour la consommation de ses 
usines. C’est dans la formation liouillère de la partie 
sud du Staffordsliire et du Warwickshire, que l’on va 
chercher la première qualité de cette argile mise en 
œuvre dans les poteries. 

On peut donc dire que tous les matériaux entrant 
dans la composition des poteries du vStatfordshire, 
faïences ou porcelaines, proviennent d’autres localités. 
.T’ajouterai même qu’il est peu de points en Belgique 


I.'arpile n'*fractaire 
olle-mônu* manque. 
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qui no soioiit plus riches en produits de resp<'ce que le 
district des poteries. 

Ici, comme pour beaucoup d'autres centres indus- 
triels, le choix de remplacement est donc difficile à 
justifier et semble plutôt hi résultat de circonstances 
fortuites. I,a cause déterminante la jilus importante 
sans doute, c’est que les usines y sont assises sur un 
puissant dépôt d’excellente houille, .situé à une faible 
profondeur et qui, à raison de son bas prix, vient puis- 
samment en aide aux potiers. La dureté, ainsi que la 
pureté et la nature particulièrement flambante de ce 
combustible, sont très-remarquables. Le cliarboii de 
Mous, dit Flénu, e.st celui qui semble s’en rapprocher 
le plus, ainsi qu’il sera dit plus avant. 

Pas plus dans le Staffordshire qu’ailleurs, l’histoire 
des poteries n’est ti'ès-claircment établie. 11 paraît tou- 
tefois que cette industrie y était encore de fort peu 
d’importance au commencement de ce siècle. 

C’est en majeure partie aux travaux et au génie d’un 
seul homme : le célèbre Josiah Wedgwood, né en ITtîC) 
et mort en 1795, que sont dus les principaux perfection- 
nements de la fabrication des faïences fines, et l’on peut 
dire son installation définitive dans le Staffordshire. 
L’activité et l’intelligence que 5\’edg%vood a dû dé- 
ployer pour en arriver au point où il est parvenu, 
dépassent pour ainsi dire l’imagination. Comme on ne 
peut admettre qu’un homme résume en lui toutes les 
connaissances, il faut reconnaître que celui-ci a dû être 
doué d’un jugement d’une rectitude extraordinaire pour 
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atteindre de tels succès tecliniques, artistiques et finan- 
ciers. 

(juel début cependant ! 

.Après avoir travaillé coranie ouvrier dans son jeune 
.■i>re, il fut atteint à vingt ans d’une maladie assez lon- 
gue, à la suite de laquelle il dut subir l’amputation 
d’une jambe. Plus tard il commença à fabriquer pour 
son compte, sur une très-petite échelle, des produits 
spiteiaux, tels que des manches de couteaux en faïence 
imitant le jaspe, l’agathe, etc. Puis il s’associa à 
d’autres fabricants et en premier lieu à un certain 
J. Harisson. Se voyant exploité par la cupidité de 
celui-ci, il le quitta après deux ans. Enfin il finit par 
bâtir et par exploiter seul les usines d’Etruria, un des 
plus vastes et des plus beaux établissements existant 
encore actuellement dans le Staffordshire et d’où sont 
sorties toutes ces merveilles céramiques si solides, si 
simples, de formes si pures et d’un travail si parfait, 
qui ont porté le nom de leur auteur sur tous les points 
du globe, et servi de modèles à ses successeurs. 

11 fut en même temps le promoteur et en partie le 
financier du réseau de voies navigables, notamment 
de Injonction de la Trent à la Mersey, qui a tant aidé 
au développement de la prospérité de cette contrée. 

C’est donc un sujet de satisfaction bien légitime de 
voir la manière dont scs concitoyens honorent la mé- 
moire de cette intelligence hors ligne. Au milieu de 
Stoke, en face de la station centrale du chemin de fer 
du district des poteries, on lui a élevé une statue en 
bronze le représentant en grandeur naturelle, debout 
et une poterie à la main. Le socle simple en granité 
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sur lequel repose cette belle oeuvre artistique n’est pas 
entouré de grillage, comme pour rappeler la popularitc* 
(lu héros, et porte incrustée dans chacune de ses faces 
une des quatre inscriptions suivantes : 

JosiAH Wkdgavood, 

NÉ EN 1730. 

MORT EN 1795. 

PAR SOI’SCRITION NATIONALE EN 1S63. 

On est en outre occupé à ériger en son honneur, à 
Burslem, sur l’emplacement même de sa première 
fabrique de manches de couteaux, un éditice monumen- 
tal qui doit comprendre une école d’art, un musée et 
une biblioth(V|ue publique, et qui doit être construit par- 
les soins des habitants du district des poteries. 

La j) 0 se de la première pierre de cet édifice a eu lieu 
en novembre 1863, et c’est à roccasion de cette cérémo- 
nie, prcîsidée par le chancelier de l’échiquier lui-même, 
M. Gladstone, que cet homme d’État (iminent fit, dans 
un discours des plus remarquables, un exposé complet 
des vrais principes (pii doivent guider dans l’art 
industri(d. 

Je rc'greue beaucoup que ce -travail soit trop étendu 
pour trouver place ici et je me contenterai d'en citer 
(pu*lqiu?s passages. 

Selon M. Gladstone, Wedgwood doit être considéré 
comme l’apotre des vrais principes de l’art industriel 
en Angleterre, et personne n’a su autant que lui tirer 
parti de la parfaite harmonie do ces principes. En 
d’autres termes personne, mieux que lui, n’a su donner 
à chaque objet un maximum d’utilité ou d’appropriation, 
tout en développant les qualités qui plaisrmt à l’o-^il ou 
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qui constituont lu beauté. C est ainsi que ses moindres 
produits sont aussi disting^ués par la perfection de leur 
travail et leur bonne disposition, que ses objets de haut 
prix par le goût exquis qui les caractérise. Par exem- 
ple, ajoute-t-il, si l’on examine ses assiettes du prix de 
quelques centimes chacune, elles se placent aussi exac- 
, lement fune dans l’autre que les cartes dans un jeu et 
il n’y a pas d’autres assiettes s’empaquetant d’une ma- 
nière aussi partiiite et devenant ainsi comme une masse 
solide {!). De même un pot à eau tabriqué par Wedg- 
wood pour le lavabo d’une mansarde sera bien fait 
de pâte commune, mais au lieu d’être dispose?, comme 
beaucoup de pots fu^hiombles d<^ fabrication plus ré- 
cente, de manière que l’eau ne puisse pas être versée 
sans se répandre, il aura une forme simple, gracieuse, 
otfmnt un maximum de capacibi, large au sommet et 
disposé pour ([u’un mouvement léger et hicile de la main 
permette la sortie de l'eau. Enfin, après avoir signalé 
la pureté de la forme et les contours d’un simple plat 
à fromage de Wedgwood, il dit d’une manière pittores- 
que rappelant Xhumour britannique, que si un fromage 
du Wiltshire pouvait parler il déclai-erait lui-même 
qu’il est plus confortablement sur ce plat que sur aucun 
autre fabriqué jusqu’à ce jour. 

Nous aurons encore à revenir plus loin sur cette 
perfection des formes et de l’exécution, qui est le com- 
plément indispensable de la partie technique de la 
fabrication, et que M. Gladstone semble même mettre 
en première ligne. 

Ap rès Wedgwood l’industrie céramique a été habile- 

I) f!>sl I:i nn fitil qiio rh.'inm ;i éfé :: rrx'mp rio vérifitT souvent. 
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ment pratiquée dans le Staffordshire par plusieurs 
hommes éminents , et notamment par le célèbre 
H. Minton, qui a puissamment contribué au perfec- 
tionnement des principaux procédés de fabrication et 
qui est parvenu à élever cette belle industrie au niveau 
où elle se trouve actuellement. 


CHAPITRE PREMIER. 

FABRICATION. 

Ces préliminaires posés, nous allons nous occuper 
de la fabrication proprement dite. 

Pour l’ordre de nos descriptions et de nos observa- 
tions, nous tiendrons principalement compte de l’im- 
portance actuelle des poteries anglaises. A ce titre 
nous devons donc nous occuper en premier lieu des 
faïence fines ou cailloutages (earthenware) , comprenant 
les variétés désignées sous les noms de granité, semi- 
porcelaine, etc. 

promit- Ces poteries sont à pâte blanche, dure, non vitrifiée 
et opaque, recouverte d’un vernis translucide dur et 
brillant. 

On fait généralement usage pour les pâtes à faïences 
fines de : 

1® China clay ou kaolin du Cornwall. 

2'’ Sandstone ou pegmatite, espèce de granité quarzo- 
feldspathique, micacé, provenant aussi du Cornwall. 

3" Silex ou fîint, roulés des côtes méridionales do 
l’Angleterre. 
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4" Silex ou flint, non roulés, extraits de la craie, 
aussi do la partie sud de rAiigleterre. 

5'' Argile plastique, bail clay ou blue clay du Dorset- 
sliire et du Devonshire (deux espèces. Tune blaiiclie et 
l’autre brune). 

G'" Feldspath laminaire de diverses provenances : 

Espagne, Amérique, Ecosse, et principalement de 
Norwége. 

Pour les vernis, de : 

1“ Borax ou acide borique de Toscane et de ITude. 

2'’ Sel de soude et de potasse. 

3” Carbonate de plomb ou minium. 

4® Calcaire, généralement de la craie. 

5® Sable ou silex. 

G" Pegmatite ou feldspath et enfin parfois un peu 
detain et d’arsenic, etc., ainsi qu’il sera dit plus tard. 

La manière dont on traite les matières premières DifTéreMceennek's 

^ proceuiis uiiglüis 

diffère beaucoup de ce qui se pratique sur le continent belges, 
et il n’y a pas de doute que tous les avantages sont 
pour la méthode anglaise. 

Tandis que dans la plupart de nos usines on met 
soigneusement à couvert les provisions de kaolin et 
d’argile ou bail cluy, c’est l’inverse qui se pratique en 
Angleterre, où on laisse ces matériaux, et surtout les 
argiles plastiques, exposés à l’air le plus longtemps 
possible. 

Les Chinois conservent leurs pâtes à porcelaines un Emploi de pâic.s ci 

, de mulériaux avant 

grand nombre d années dans des caves, pour les amé- sui)i la pourriture, 
liorer ou les pourrir, comme on dit en terme de fabri- 
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cation. Les Anglais, au lieu d’en agir ainsi avec leurs 
pâtes à faïences fines, les mettent en œuvre immédiate- 
ment et souvent le jour même de leur préparation ; mais 
d’autre part ils reclierclient, pour tormer ces pâtes, des 
kaolins cl surtout dos argiles plastiques [hlm cluy) 
ayant, été exposés })endaiit très-longtemps à l’air. Lu 
suivant cette marche on ol)tient, à ce qu’il parait, des 
})âtes plus homogènes, jilus compactes, plus faciles à 
travailloi* et des produits plus blancs et plus solides. 

Th(îoriquemenl les etiéts de cette exposition ne sont 
pas tout à fait aussi clairs ; cependant on comprend que 
les sulfures de fer que renferme l’argile du Dorsetshire, 
et qui sont si nuisibles aux potiers, sont en partie 
transformés en sulfates ou autres sels, et expulsés 
ensuite de la masse. L’induence de l’oxygène de l’air ne 
doit pas être jiioins utile pour l’ox^'dalion ou la combus- 
tion spontanée d’une partie des autres substances étran- 
gères, et pour faciliter leur élimination. 

On sait d’ailleurs que , économiquement parlant, les 
meilleures pâtes sont celles qui prennent le moins de 
retraite à la cuisson, parce qu’elles offrent moins de 
chances de déformation, de gauchissage et de casse, et 
comme les pâles vieilles ayant subi la pourriture pren- 
nent beaucoup moins de retraite que les nouvelles, il doit 
sans doute en être de même, au moins partiellement, 
pour celles préparées avec des terres vieillies isolément. 

Il est généralement admis par les fabricants du 
Stalfordshire que celui qui néglige cette pratique ou qui 
veut s’en affranchi i* s’expose à de mauvais résulüxts. 

Comme il a été dit, cela s’entend plus particulière- 
ment des argiles ou bail daij. Le kaolin, en raison de 
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sa nature et de sen mode de préparation par le lavage 
et la décantation des pegraatites alt(?rés, a peut être 
moins à gagner sous Vinlluence des agents atmosphé- 
riques. 

A Tunstall, à Bursleni, à Ktruria et à Stoke, on voit 
souvent, sur les bords du canal, des dépôts d’argile 
plastique ou bull claïf et de kaolin, où les fabricants vien- 
nent charger au fur et à mesure de leur consommation. 

Dans les établissements où l’on a à sa disposition 
une surface suffisante, on dépose ces terres dams la 
cour, à proximité des ateliers où se fait la préparation 
des pâtes. Ces dépôts ont lieu sur des aires pavées 
avec des briques soit réfractaires, soit ordinaires; mais 
toujours très-dures. 


Les argiles plastiques ilu Dorsei sbire et du l,)evon- 
shire ont Joué jusqu’à pnisent un rôle tellemeni impor- 
tant dans la fabrication des faïences fines, que nous 
n’avons pas cru pouvoir nous dispenser do visiter les 
exploitations d’oii on les envoie dans le Stalfordsliire 
ci dans la plupart des fabriques du continent. 

C’est à 5 kilomètres envii’on au sud-ouest de Ware- 
ham (Dorsetshire), que sont situées les principales de 
ces exploitations. Elles appartiennent aux frènîs ^V. et 
J. Pike. 

Dans toute cette contiée le sol, formé d’un sable 
jaunâtre, ferrugineux, avec galets de silex à sa partie 
supérieure, est généralement inculte. 

D’après les géologues anglais, les argiles dont il s’agit 
appartiennent à l’époque tertiaire (terrain éocène) et 
représentent la partie inférieure des sables de Bagshot. 
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Ceux-ci, suivant A. Dumont, sont les représentants d<‘. 
notre terrain ipresien supérieur, tandis (jue l’argile de 
Londres sur lequel ils s’appuient correspond à l’étage 
ipresien inférieur. En admettant cette manière de voir, 
il s’ensuit que cette formation devient de plus en plus 
sableuse en allant de l’ouest vers l’est : ainsi les bancs 
argileux sont nombreux et puissants dans le Dorset- 
shire, tandis que c’est le sable qui domine à l’île de 
Wight et aux collines d’Ypres, dans la Flandre orientale. 

Lors de notre visite, on e.xtrayait dans deux points, 
distants de deux kilomètres environ l’un de l’autre, et 
reliés par un chemin de fer de quatre kilomètres de lon- 
gueur, au point d’embarquement sur la rivière Frome. 

L’embarquement se fait au moyen d’une machine à 
vapeur fixe, et les bateaux descendent sur cette rivière 
jusqu’au port de Poole qui se trouve à une faible distance. 

Le travail d’exploitation a lieu à ciel ouvert et cha- 
que carrière est munie d’une machine à vapeur, pour 
élever les waggons de terre sur un plan incliné. 

On a représenté fig. 1 la coupe des terrains à l’ex- 
ploitation la plus à l’ouest. 

Par suite de la faible épaisseur de la couche d’argile 
de première qualité rencontrée en ce point, et de la 
grande profondeur à laquelle elle se trouve, on se dis- 
pose à l’exploiter souterrainement. Un puits destiné à 
cet usage était déjà percé lors de notre visite. Il est à 
craindre que les argiles exploitées par galeries ne soient 
toujours plus mélangées de sables et de matières étran- 
gères que celles provenant des carrières à ciel ouvert, 
où l’ouvrier peut facilement hure le triage. 

L’argile de première qualité trouvée en ce point pos- 
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scdci une teinte grise-bleuàtre bien unilbrnie; elle est 
Irès-jdaslique, douce et onctueuse au toucher, ne lais- 
sant pas sentir de sal)le sous la dent et se délayant 
difficilement dans l’eau. Soumise à l’action des acides, 
elle ne lait pas la moindre etrcrvescence. 

-Vprés cuisson au fourà voriiis(ceriseclair, l.ÜOO defr. 
cent.), elle est blanche, dure, presque compacte dans 
la cassure et peu ou point happante à la langue. 

A un feu plus fort, tel que celui du four à biscuit 
(blanc éclatant, 1 .400 deg. cent.), auquel elle nisistc 
parfaitement , elle devient inattaquable à la pointe 
d’acier, perd encore de ses qualités absorbantes et 
prend une teinte moins blanche , légèrement jaunâtre. 

Ce (jui caractérise cette argile, c’est quelle ne ren- 
ferme que peu de fer, au moins à l’état de mélange 
intime, et que la partie siliceuse quelle contient est à 
un degré de finesse très-remarquable. 

Dans presque toutes les parties du dépôt on rencontre, 
parfois assez abondamment, des nodules de pyrites ferru- 
gineuses, dont l’élimination n-clame beaucoup de soins. 

Au siège d’extraction de l’Est, la coupe du terrain 
est tout à fait différente de la préctidente et la couche 
d’argile de bonne qualité, dont l’épaisseur varie de trois 
à quatre mètres, est recouverte d’une douzaine de mè- 
tres, et parfois plus, de sable jaunâtre argileux avec 
des parties rougeâtres assez dures et ferrugineuses. 

On voit dans ce sable des filets ou petites couches 
d’argile irrégulières et souvent contournées. 

La partie supérieure de la couche argileuse est plus 
chargée de nodules de pyrites, taudis (jue le dessous 
est plus sableux. 

i 
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Dans l’un comme dans l’autre des deux sièges d’ex- 
traction, on reconnaît la tendance du gisement à pren- 
dre l’allure de bassin. 

Enfin partout l’argile de la partie inrérieure du 
dépôt est plus courte, plus contournée et plus sèclie 
que celle du dessus, sans doute à cause de la grande 
pression quelle a eue à supporter. 

On assure qu’il existe sur plusieurs points du 
Dorsetsliire, et notamment à Wool, près de AVareham, 
des argiles do première qualité que l’on doit mettre 
prochainement en exploitation. 

Lors de notre visite à Wareliam, il }■ avait deux cent 
mille tonnes environ d’argile extraite, exposée à l’air et 
prête à être expédiée. Mais il faut dire (qu’elle était loin 
d’être toute de première qualité. Celle trop sableuse ou 
trop chargée de fer et ne pouvant servir que pour la fa- 
brication des tuyaux et des poteries de grès (stone ware) 
formait le plus grand nombre de tas. 

Fni|)oiia«i(e (icccs M. W. Pike lü’a dit qu’il expédiait chaque année 
l’xjjloitalions. 

trente à quarante mille tonnes d’argile, mais ([ue ce 
chilfre a plutôt diminué qu’augmenté dans ces derniers 
temps. Il attribue ce résultat au développement qu’a 
pris la fabrication du granité ou pearl, c’est-à-dire des 
' faïences fines très-blanches, dans la composition des- 

quelles il entre plus de silex et de kaolin et moins de 
terre plastique. 

Pendant l’année 18(32, on a exporté du l)evonshir(î 
et embarqué à Teigninouth : 27,000 tonnes d’argile. En 
outre, à Lee-Moor, Clay-Works, Dartmoor, etc., la 
production a été de 2,500 tonnes. 

Dans le Dorsetshire on a embarqué à Poole 57,000 
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lüiiiies, outre 4,000 tonnes qui ont été expédiées par 
chemin de 1er. 

Le tableau ci-dessous indique les lieux de destination 
des parties chargées à Poole : 


Ruticorn (pour le Slali’orcJ- 

i 


shiro) 

t7,8.]l ' Port Gla.sgow 
1 4,464|S.niiidersfoot 

I.Diidon 

l.i\er|H>oi 

i.üOoiGlouwster . 

(îoolc 

2.391 i 

Newjiort . . 

Newcastle 

1 ,9'>6iPl\moutb . 

(îhisgow 

1.341 

I.eeo’s. . . 

Snndcrland 

1 . 4.'>6iCardiir . . 

Iliill 

l.368|.Soulbanii)loii 

Si'iville 

1 ,36o!Sealiam . . 

Stockijolin 

1.177 

Fa relia m . . 

Dordt 

1 .171 iKirkaldy . . 

Bristol 

1,107 

Teignmouth . 

Middlesboroiigh .... 

767 

Handberrv . 

Swau.sea 

380 

PorLsmoiitb . 

Harlelepool 

.329 

Yarmoulb . 

Bomwstoness 

333 

Üeplford . . 

Riichcsler 

349 

Colcbesler . 

f.lanellv 

.321 

Gastleford . 

Brenieii 

291 

Havre. . . 

Wliiteliîiven 

261 

Guern.sev 

Dv-yirt 

233 

Rouen . . 

•Scliields 

189 

Leigb . . . 

Birkeiiliead 

188 

54,802 

Truro. . . 


Hki'ort. 


Totai 


Tuiiot’s. 

34,802 

184 

180 

ns 

Kîa 

163 

157 

154 

144 

112 

108 

99 

90 

90 

90 

89 

80 

74 

69 

60 

60 

160 

56 

^ 

87,391 


Pendant la même année la consommation locale 
d’argile de qualitii inférieure n’a pas été moindre de 
180,000 tonnes ; l’une parmi l’autre, ces argiles sont 
estimées à fr. 0,50 la tonne. La première qualité est 
cotée jusqu’à 25 francs la tonne, et plus. 

Dans les faïenceries belges, elle revient de 40 à 50 fr. 
la tonne, selon le cours des frets. 


En ce qui concerne la diminution de consommation Arpîio piasiiiiiie 
signalée par M. Pike, il est bien rationnel que les forJntesî^ 
fabricants cherchent à s’aifranchir autant que possible 


Vi'f-’iles 

Ltigcs. 


io INUlMHIt; (KH.\)llgLE. • 

de cette espèce de monopole. C’est ainsi que dans le 
Staflfordshire on emploie maintenant, dans beaucoup 
d’usines, une partie sur quatre et plus d’argile prove- 
nant soit du pays de Galles, de l’Ecosse ou du Devon- 
shire. Cette dernière est la plus généralement employée. 
Elle se comporte au feu à peu près comme celle du 
Dorsetshire doni (die se rapproche beaucoup. 11 y en 
a de la blanche et, de la brune ; mais ces deux variétés 
sont employées indistinctement. 

Cette argile parait plus kaolinique que celle du Dor- 
set. Voici quelle en serait la composition d’après une 
analyse de Berthier (séchées à 100 deg. cent.) : 


Eau combinée . . . ... . . 11,20 

Silice 49,60 

.Vlumine 37,40 


pi:is(iques Le gisement d’argile que nous avons découvert et fait 
mettre en exploitation depuis 1856 dans l’Entre-Sambre- 
et-Meuse, à Fraire, près de Walcourt, n’a pas cessé 
depuis lors de fournir chaque année de grandes quan- 
tités d’argile plastique que l’on emploie avantageuse- 
ment sur le continent en place de celle du Dorset- 
.shire. 

Ün la rencontre à la partie supérieure des dépcjts de 
minerais de fer. 

Celle de première qualité, qui est noire lorsqu’elle est 
humide et d’un gris-bleuâtre foncé lorsqu’elle est sèche, 
a le grain plus lin et est aussi onctueuse que celle du 
Dorsetshire, seulement elle est plus siliceuse et un peu 
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moins plastique. Sous la dent elle paraît aussi fine que 
de la cire. (Jette terre est très-pure. 

Le savant M. Sainte-Claire Deville y a trouvé : 


Alumine 31,6 

Chaux 0,3 

Silice et eau 68, 1 


(La dose do silice est approximativement tle 50 "/oO 

A l'eu égal elle est plus blanche après cuisson que celle 
de Wareham; et, ce qui est remarquable, c’est qu'après 
avoir subi une haute température, elle présente dans 
la cassure une semi-vitrification. 

Des argiles à peu près de même qualité, mais moins 
fines ou moins douces au toucher, et en outre moins 
blanches après cuisson, se trouvent encore dans divers 
autres points de la Belgique. 

Nous citerons principalemejit les gisements de : 
Ilautrage, Beaudour (Hainaut), .Andcnne et Ossogne 
(Liège). 

Ainsi que je l’ai reconnu, le dépét de cette dernière 
localité est important. Il se ti’ouve dans la propriété de 
la princesse de la Cisterna ; mais comme on ne l’a pas 
encore exploité en grand, il serait difficile de se pro- 
noncer sur la valeur de toutes ses parties. Quelques- 
unes ont été reconnues pour être aussi pures que celles 
de Poole, seulement le grain en était un peu moins fin. 

Comme argile de ce genre on exploite, principale- 
ment en France, le gisement de Montoreau servant 
surtout aux usines de Creil et de Montereaii. 



Arfîilps il fatenCFS 
fines de la France. 
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Elle !V éié dans le temps très en usape dans quel- 
ipies «'tablissenioiits helpes, qui y ont renoncé avec, 
raison. 

t 'cttf^ arpile, salie par d<-s iiifiltralions ferrugineuses 
et [lar des ])_vrites, est d’une e.vtraction et surtout d'un 
nellovage difficile et coûteux. 

Lorsqu’elle est pure, elle prend une assez belle teinte 
par la cuisson, mais elle est loin d'avoir la finesse, la 
plasticité et la compacité des terres du Dorset ou de 
l’Entre-Sambre-et-Meuse. 

\rci|iMi'Aii><l»-ini. En .Vllemagne les exploitations d’.Albsheim, près de 
Wonu, en Bavière, ont aussi beaucoup perdu de leur 
ancienne importance. L’argile qui en provient est légère, 
d’un blanc jaunâtre et semble appartenir autant à la 
classe des kaolins qu’à celle îles argiles plastiques. 

Un peu plus réfractidre que celle-ci, elle prend une 
teinte d’un blanc jaunâtre par la cuisson. 

(îénéralement elle renferme une assez forte dose 
(15 à 20 p. %) do calcaire, en petits grains concrétion- 
nés qui restent sur les tamis. Elle contient souvent 
jusqu’à 20 p. 7o d’eau. Rendue en Belgique, son prix 
est de 40 fr. la tonne environ. 

Los argiles do Valendar, près de Coblenz, étaient 
assez rechin-chées anciennement par les faïenciers du 
continent pour la fabrication des faïences communes ou 
terre de pipe. La grande quantité de calcaire qu’elles 
renferment fréquemment ne permet pas toujours de les 
utiliser dans les faïences fines. 

.Avenir des expliii- D’après CO qui précède, on voit que si l’argile plasti- 

liilioiisd'arsilesplM»- 

liqïK-<. 
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que est abondante dans le sud-ouest de l’Angleterre, il 
faut pourtant reconnaître que ce sont les qualités infé- 
rieures et donnant des biscuits moins blancs qui domi- 
nent, tandis que les bancs de première qualité, s'ils 
sont étendus, sont beaucoup moins épais. 

On peut donc dire que pour être srtr d’obtenir ces 
premières qualités, il faut acheter de fortes parties à la 
fois, et qu’il conviendrait même d’aller sur les lieu.\ 
pour en faire l'acquisition et la réception. 

On arrivera certainement .à remplacer tout à fiiit ces 
argiles par celles du continent déjà connues, ou par 
d’autres que les travaux de chemins de fer mettent en- 
core chaque jour à découvert. Ce remplacement a du 
reste déjà lieu dans plusieurs usines. 

Si nous nous sommes étendu aussi longuement sur 
cette question, c’est qu’elle est à nos yeux une des plus 
importantes pour la composition des pâtes de faïence 
et pour la qualité des produits qui doivent en sortir. 

Toutefois le choix seul des matériaux ne suffit pas 
pour assurer le succès, il faut encore qu’ils soient traités 
comme il convient, et si l’on veut arriver promptement 
aux résultats obtenus dans le Statfordshire, n’est-il pas 
rationnel d’étudier à fond la pratique anglaise, et de 
chercher à s’en rapprocher autant que possible? 

La méthode de laisser vieillir les argiles plastiques et 
les kaolins à l’air est trop peu connue, ou trop négligée 
sur le continent pour ne pas appeler l’attention des 
fabricants sur ce point. 

Outre les avantages préindiqués que présente le sys- 
tème anglais relativement à la qualité des produits 


ï..es ar^üef! bc’jK^ 
dcvralenl dire expo- 
à Tair comme 
ctilesciu ÜorseUhire. 
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(iibri(|iiês, on peul dire qu’il est encore le plus économi- 
(jue, )iuisqu’il n’exige pas l’emploi des hangars couverts, 
dans lesquels on conserve ici les approvisionnements à 
l’état sec et à l’abri de la pluie et des influences atmo- 
sphériques. 


KAOUN. 

Kaolin. chiiia-riay I.e kaolin est, comme on sait, le résidu de la décom- 

1 corni«li<bv. . . , . . , 

position du leidspatli ou du granité qui a cte lavé et 
décanté, pour en séparer les cristaux de quartz et la 
partie lélds|)atbique non encore altérée (I). Générale- 
uienl. lilanc ou légénunent coloré en jaunâtre par 
l’oxyde de 1er, il est doux au touclier et peu ou point 
plastique. Lorsqu’il est pur, il est trè.s-réfracfaire. 

11 forme la base non-seulement des porcelaines mais 
aussi des faïences fines. Eu Angleterre, on l’exploite 
pricipalement dans le Cormvall, à Lee-Moor, oii il en 
existe des gisements considérables, et d’où on en a 
exporté G2,000 tonnes en 18G2. Chiflfre qui paraît avoir 
été beaucoup plus élevé en 186tL On estime sur place 

I Voici ce que Keudiinl a dit de celte altéralion : Les matières fcldsiw- 
ihiqiies, ainsi que pliisicui's decell«; que nous y ratlachons par appendice, 
SC Irouvcnl aussi dans la nature à Tétai de décomposition et réduiU*s en ma- 
tières terreuses. Ce n’est j>as seulement une désagrégation, cor il y a eu 
soustmrtion d’un silicate de potasse qui, dans Torthosc ou Talbitc. e.st de la 
formule : K Si ou NaSi '. de sorte qu’il reste un silicate simple .\l Si. Or, il 
esl renwrqunhle que le inemier de ces silicate» est soluble dans Teau à 200 
degivs. el {|u'a celle iempi'*rature le feldspalh e»l décomposé en deux 
corps : Tunt* insoluble Al Si, Taiilrc soluble. 

Celle remarque iinporlanle sous îe rapport llieoriqiie peul roinluirea 
Tûlce que In «lèt om)>osilion ne sc fait pn« journellement comme on Ta pensé, 
et qu’elle a iieu dans Tinlérieur mémo de la lerre,avaiil le »r>«lèvemenl de 
ces masses sous |,i pression d'environ M almosphèi e». 
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la tonne à la \al(!ur moyenne de 22 francs. Ce prix 
varie de 16 à 35 francs. 

Le lavage, la décantation et la dessiccation ont lieu 
aux points d’extraction pai- des procédés mécaniques, 
qui sont actuellement très-bien organisés. 

Les qualités qu’on apprécie le plus dans le kaolin 
destiné à la fabrication de la faïence sont : la blancheur 
après cuis.son an four à biscuit, ce qui est le meilleur 
indice de sa pureté, la finesse et la plasticité, et enfin il 
doit acquérir, sous l’action du feu, un certain degré de 
dureté sans perdre sa propriéti- absorbante. 

11 existe en Frana*, dans plusieurs départements, do 
magnifiques dépôts de kaolin. Celui de Limoges, par 
suite de ses qualités supérieures, donne lieu aux exploi- 
tations les plus considérables, et sort presque exclusi- 
ment, en France et chez nous, pour la fabrication de 
la porcelaine dure ou naturelle. 

Quoique l’on ait souvent signalé la présence du 
kaolin en Belgique, il faut reconnaître que les gise- 
ments en question ne sont qu’à l’état rudimentaire ou 
fort peu importants. 

On voit parfois, dans les sables blancs (.système ache- 
nien de M. A. Dumont) de l’Entre-Sambre-et-Meuse et 
des provinces de Liège et de Namur, des filets de kaolin 
de belle qualité ; mais leur épaisseur dépassant rarement 
un ou deux centimètres, ils ne sont pas exploitables. 

Toutefois dans quelques points, notamment à Villers- 
le-Gambon, près de l’hilippeville, à Grandrieiix, prés de 
Beaumont, à .\ndenne, etc., ces sables, soumis au la- 


Kanlin froD«;ai!». 


Roches kaoliniqueft 
belles. 
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vaj^e, donnent une certaine dose de cliina-clay, que l’on 
pourra peut-être parvenir un jour à en retirer éconorni- 
(luement. 

A notre avis, la localité qui offre le plus de chances 
pour la rencontre d’un gisement important de kaolin en 
Belgique doit être Nivelles, où il existe, comme on sait, 
un très-beau filon de feldspath lithoïde qui sera décrit 
plus avant. 

Comme argile kaolinique en Belgique, nous aurions 
peut-être à citer les argiles blanches de Ligny, près de 
Charleroi. 

Ces argiles, qui semblent provenir de la décomposi- 
tion des schistes du terrain silurien(rhénan de M. A. Du- 
mont) au milieu desquels elles se trouvent, sont gri- 
sâtres, très-fines et très-douces au toucher, mais peu 
plastiques. Elles donnent par la cuisson un grès dur de 
teinte grise. On pourrait les utiliser en les combinant 
avec un élément un peu plus réfractaire. 

Les argiles grisâtres signalées dans le temps au lieu 
dit Neubois, près de Spa, par M. l’ingénieur en chef des 
mines, E. Bidaut, sont à peu près de même nature que 
celle de Ligny; cependant elles sont moins pures et 
prennent par conséquent une feinte plus foncée par la 
cuisson. 

On pourrait également en tirer parti pour grès et por- 
celaines communes, comme on en fabrique en si grande 
quantité en Chine et au Japon, pour l’usage ordinaire. 

De semblables produits, semi-vitrifiés, quelle qu’en 
soit la couleur, sont bien supérieurs, sous le rapport de 
la solidité et (le la propreté, à nos poteries communes à 
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pAte tendre, absorbante et recouverte de vernis plom- 
l)oux peu résistants et malsains. 

Ce dernier genre de poterie, rappelant l’enfance de 
l’art, n’est pour ainsi dire plus en usage en Angleterre, 
où les fal)ri(|ues de grès (stone ware) sont très-répan- 
dues. Eu France, il existe aussi beaucoup d’usines pour 
« 

la production des grès; mais il y en a une qui mérite une 
mention spéciale : c’est celle de porcelaines communes 
colorées de M. Gosse, de Baveux, près d’Angers. 

Les produits de cet établissement ont en outre l’avan- 
tage de résister au feu et obtiennent un très-grand 
succès. 

C’est un genre de fabrication qui conviendrait parfai- 
tement eu Belgique , où l’on trouve abondamment tous 
les matériaux qu’il réclame, et notamment le dépôt 
feldspathique de Nivelles. 

On rencontre dans le Stalfordshire des agents des 
principales exploitations de kaolin du CoruAvall. Ils 
ont assez facilement accès dans* les fabriques dont on 
leur a confié les fournitures, parce qu’ils doivent en 
quelque sorte répondre de la (|ualité des mat(*riaux 
qu’ils ont fournis. 

La majeure partie des kaolins et autres matières pre- 
mières employées dans le Staffordshire sont transportées 
par mer du Corinvall à Runcorn, près de Liverpool, et 
de là par Cianal jusque dans les usines. 

Comme elles n’ont qu’à gagner en vieillissant, on 
pourrait les amener en Belgique sur bateaux en retour, 
ou lorsque les frets sont bas. 


Commerce «tes ma- 
tières premiêr(*<<lans 
le Slairordsliire. 


Trans|)orl. 
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Il existe à Dordrecht, en Hollande, une maison assez 
importante qui s’occupe spécialement du commerce des 
terres et surtout du kaolin , destinés aux faïenceries et 
aux papeteries. 

Une entreprise analogue devrait avoir des chances 
<le succès à Anvers. 


Roriir.s i'Ri.T)si>ATmQi]i:s. 
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Po{,’mali(o, pierre 
iiiislaiso , cliina- 
slont‘,cornisl:-stone. 


Tels sont les noms sous lesquels on désigne l’espèce 
de granité lèldspathique, exploité très en grand dans le 
Cornwall pour la fabrication des faïences. 

Cette roche, d’une teinte grisâtre, présente dîins sa 
cassure des cristaux de quartz hyalin et de feldspath blanc 
jaunâtre plus ou moins altéré, empâtés dans du kaolin 
qui .semble provenir de la décomposition d’autres par- 
ties feldspathiques. 

Elle renferme en outre des lamelles de mica blan- 
châtre et parfois des petits cristaux de fluorine d’une 
t(îinte violette foncée. 

A l’exception du mica, ces divers éléments, en raison 
de leur nature et de leur pureté, sont tous précieux 
pour la composition des pâles à porcelaine et surtout 
à faïence. 

La partie alcaline du feldspath donne aux faïences 
fines provenant de ces pâtes une dureté et une qualité 
particulière. 

Quant au mica toujours ferrugineux, il communique 
à la masse une teinte plus ou moins jaunâtre, et parfois 
il détei’inine même, dans les produits, de nombreuses 


r\BKii AiliiN kaikmks h\k> e\ tvii Lrtmih. 

taches noires on hruncs. C'est là heureusement un cas 
exceptionnel et très-rare. 

Pour indiquer le rôle important que cette roclie joue 
maintenant dans la l'abi ication céramique, il nous suf- 
fira de dire que pendant l’année 1<%5 le Coruwall en 
a expédié près de 20,000 tonnes aux faïenceries des 
diverses contrées, mais princij)alement à celles du 
Stalfordshire. 

Elle est estimée mise à bord, dans le Cornwall, au 
prix moyen de 22 francs la tonne. 

Il faut en outre compter en moyenne 7 francs par 
tonne des carrières à Liverpool, et 9 à 10 francs de 
Liverpool dans le district des poteries par canal. 

Ces derniers frais sont à peu près les mêmes pour la 
Belgique. Ou a payé jusipi’à 28 francs pour les pre- 
mières qualités, mises à bord. 

La décomposition des pegmatites donne naissance 
au kaolin, ainsi que nous l'avons dtyà dit. 

Cette décomposition, dont il serait difficile d’assigner 
exactement les causes, mais (pii, actuellement, se pro- 
duit encore parfois très -activement, îiinsi (lue nous 
l’avons reconnu daus l’État de Vii-ginie (États-ünis) (1), 
a pour résultat, même à l’état partiel, de diminuer no- 
tablement la résistance et surtout la fusibilité dos 
pegmatites. 

On comprend dès lors que ce sont ces parties, ayant 
subi un commencement d’altération, que les exploitants 
arrachent plus facilement et tendent à fournir aux fabri- 
cants ; mais évidemment ce sont les parties les moins 

.1. Co tait, qui semble en cuutmdictiou avec la Ibéoi ie imJi([uée en uule 
pageîV, ii esl pcut-élie qu'esccplionnel. 
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altérées et les plus riches «ui alcali et conséfiuemmcnt 
les plus fusibles et les plus dures, i[ui conviennent le 
mieux pour la composiiion des pâtes. 

A l’aide de ces considérations, et en passant (jnelques 
morceaux de pepraatites au four à biscuit pour con- 
naître sa fusibilité et sa teinte, on arrivera toujours 
facilement à déterminer le choix à faire. 

On fait aussi usage des pegmatites pour la prépara- 
tion des vernis, quoique cette roche leur communique 
en général une teinte jaunâtre ou moins blanche que 
celle (]u’ils prennent quand on les compose avec les 
feldspaths de Norwége , d’Espagne ou d’Ecosse. 

11 existe en dessous de la ville de Nivelles un filon do 
.’l à 4 mètres d’épaisseur â peu près verticale de feldspath 
lithoïde. Quelques géologues le considèrent comme 
roche métamorphi([ue. Sa cassure est parallélipipédi- 
que ; sa te.xture grenue et sa couleur blanche, seu- 
lement les fragments sont parl’ois légèrement colorés 
en jaune à la surface par un peu d’oxyde de fer pro\ e- 
nant d’iiililtration. 

Suivant l'analyse qui on a été faite dans le laboratoire 
de M. Sainte-Claire Deville, elle renferme ü et ’/.„ p. c. 
d’alcali, à trè.s-peu jirés exclusivement de la soude. 
Elle doit donc être rangée parmi les albites. 

Ce filon, signalé depuis longtemj)s à l’attention des 
fabricants, a été peu exploité, parce que contre et sous 
la ville où les travaux ont été commencés sur des affleu- 
rements, le felspath est dm- et trop sali à sa surface par 
l’oxyde de fer. 

Ayant reconnu que ce gisement se dirigeait de l’est 
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à loiiest, nous avons fait exécuter sur cette direction, 
près de Monstreux, des travaux de recherche qui ont 
été couronnés de succès. 

En ce point nous avons retrouvé le tilon à 2 mètres 
de profondeur, sous la couche de limon qui forme la 
surface. Son épaisseur y atteint 4 à 5 mètres, et il 
est incliné à 75" au sud, bien régulier, et formé d’un 
feldspath moins dur et cuisant parfaitement blanc. 
Jusqu’à présent on n’a guère exploité que la tète du 
gisement, qui paraît s’améliorer encore avec la profon- 
deur. Il est donc permis d’espérer que cette roche sera 
un jour d’une grande ressource pourla céramique belge. 

Les feldspaths provenant de cette exploitation ont été 
consommés dans quelques faïenceries de Hollande, de 

France et de Belgique. Le prix est de 15 à 20 fr. la 

• 

tonne, chargé sur waggon, à Nivelles. • 

11 existe encore sur divers autres points et notam- 
ment à Gembloux, au Piroy, prés de Floreffe et dans la 
vallée de la Meuse, entre Fumay et Mézières, des filons 
de roches feldspathiques à peu près analogues à celle de 
Nivelles, mais moins utilisables par suite de leur grande 
dureté et de la quantité d’oxyde de fer qu’elles ren- 
ferment et qui les colore fortement à la cuisson. 

C’est ici la place, croyons-nous, de citer le filon 
d’eurile qui se trouve à Spa au bout de la Promenade de 
Sept-IIeures. Cette roche, d’une teinte verdâtre, ayant 
une texture subcompacte, est très-facilement rayable 
par la pointe d’acier et prend par la cuisson une très- 
grande dureté et une teinte de chair superbe. 

Pour les porcelaines communes colorées , déjà men- 
tionnées, elle serait d’une grande valeur. 
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On préfère jiéiiéralemeiit pour les pâtes à faïences 
fines, ainsi rpie pour la composition des vernis, les silex 
de la craie les plus compactes et les plus noirs. Pour 
évit(*r la pjiiite partie calcareuse dont clia(|ue silex est 
recouvert au moment de son extraction, on emploie de 
préférence les rognons que l’on trouve le long dt‘s côtes 
sud de rAngleterre et qui ont été parlâiiement lavés par 
l’eau de la mer {Holders). 

Leur grosseur moyenne est à peu près celle du 
poing. Ces matériaux sont gému-alement transportés 
comme lest ou en i*etour, vers le Staflordsliire ou le 
nord de l’Angleterre. 


. La question des frais de transport des matières itre- 
mières employt^es dans les laïenceries du Statfordshire 
est tellement importante que, pour économiser ces frais, 
de nouveaux centres de production céramique sont 
en voie de se créer, et commencent même déjà à se 
développer (fiine manière très-sérieuse dans le nord 
de l’Angleterre, à Newcastle et à Glasgow en Ecosse, 
ainsi que nous le verrons plus loin. 

Dans chacun de ces points, des fabricants m’ont 
assuré qu’on avait souvent livré à leur usine des silex, 
des côtes sud de l’Angleterre ou de France, au prix de 
3 shillings et 6 pence, .soit 4,50 fr. à 5 fr. la tonne. 

Les usines de Ncwcastle-on-Tyne ne payent que 
7 fr. à 7,50 fr. pour le fret des kaolins et des pegmati- 
tes du (’ornwall et encore moins pour celui des argiles 
plastiques du Dorsetshire. 
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Celles (le Glasjruw obtieiment souvent les silex lavés 
recueillis sur les côi«!S vers Dieppe, y compris le trans- 
port, à i’r. ItJ. C(‘ jirix s’éli'vc rarement au-dessus de 14 
à 15 fr. 

On paye ordinairement de 0 à 9 fr. pour fret du 
Cormvall ou du Dorseishire à (ilasgow. 

Dans des situaiions aussi avantageuses tant pour 
l'exportation des produits fahriqut.'scpie pour l'arrivée des 
matières premières ; avec des liouilles de première qua- 
lité, et à très-bas prix; enfin avec une population aussi 
industrieuse que celle de ces contrées, les chances de 
succès sont grandes, et on comprend qu’il y a hV de quoi 
inquiéter les fabricants du Statfordshire. Nous aurons 
à revenir sur ce point clans la suite. 

La craie blanche que l'on rencontre en Delgique et 
notamment dans le Haiimut reufenne une assez grande 
(pianfité de rognons (hc silex noii', qui y forme même 
pari'ois des lits peu épais, comme; on le remarque à 
Cipl\-, pr(!S de Mous, où ces couches ont été exploitées 
depuis fort longtemps pour la falmication des pierres à 
fusil et plus tard poiii- l'usage dos fa'ionceries. 

taiiiime ces exploitations doivent avoir lieu souter- 
rainement, le prix de ces rognons ne descend pas eu 
dessous (le 10 à L5 fr. à la carrière, taudis que ceux 
ramass(ïs sur h‘S côtes ou provenant presque sans frais 
des exploitations de craie, pour chaux, des environs 
de Londres, no sont pas cotés à la moitié de ces prix 
(3 à 5 fr.). 

On trouve aussi des silex dans le terrain crétacé de 
la province de Liège ; mais ils sont souvent calcarcux 
et pointillés de grains de glauconie qui deviennent 


Silex belge. 
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noil’S à la cuisson. Kii outre, ils se calcinent mal et 
sont Ijcaucoujj plus «lurs à broyer que ceux pris plus à 
l'ouest, c’esl-.-MÜre plus au ceiilri! ou dans les étages 
jiliis élevés du bassin crélacé, soit dans le Hainaut, soit 
en France dans les départements du Nord et du Pas- 
Calais, soit auxcnvirous de Londres et dansl’iledeWight. 

Nos sables kaoliuiques (b'j.à cités et nos beau.x quartz 
blancs et hyalins de la province de Luxembourg (Viel- 
Salm), pourraient jiarl’ois remplacer économiquement 
les silex. Toutefois leur broyage est souvent difficile et 
coûteux, et de plus nous n’avons vu employer ces 
substances mdle part en .\ngleterre. 


COMPOSITION DES VERNIS. 

IIOIIAX. 

Le borax ou borate de soude que l’on fait entrer dans 
la composition dos vernis est généralement fabriqué en 
.■\ngleterre avec Licide borique de. Toscane, ainsi 
(jifavec celui de l’Inde (Tinkal) et avec le borate de 
chaux ex|ilüité au Chili, dans ces derinéres années. 

\ cause de l’impureté variable mais fréquente <lu 
tinkal et du haut prix des borates artiliciels cristallisés, 
((uelques fabricants anglais font ttsage d’ticide borique, 
'soit directement et avec simple adililion de carbonafe de 
soude , soit après l’avoir préalablemmit transformé en 
borax brut noti cristallisé. 

Fn rai.son de la qutudité tottjoitrs croissante de borax 
consommé par l'indttstrie céramique, on a souvent pré- 
dit sinon sou épuisement au moins l’élévation exlraor- 
ilimiiro de ses prix. Cette prédictioti, comme toutes 
celles de son espèce, ne s’est p;is réalisée : les besoins 
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ont fait ilocouvrir de nouvelles ricliesses, cl si les prix 
ii'oiit pas diminué comme cela a eu lieu pour un }rraud 
nomliro de malériaux emploA’és dans cette industrie, ils 
n'oni pas i;on plus augmenté (1). 

n;i.i)Si’.vrti. 

t'omnio nous l'avons déjà dit, le, felds[ialli (Tisiallisi\ 
laminnire ou autre, est à pivfférer aux pegmalites pour 
la Idaiiclieur des vernis. 

Celui employé dans le .Stali'ordshirc provient soit 
d’.Vng-leterre, Welchpool, un peu à l'est de Slirewshury, 
dans le pays do dalles, soit d’Keosse, d'I'lspafriie (nord), 
de Suède ou de Xorwége. 

Depuis l'exposition de lSü2, oit avaient ligure do 
très-licaux échantillons de ces deux dernières prove- 
nances, on en a fait venir en grande (piautilé. 

Ixuirs prix ont considérablement baissé dans ces 
derniers temps. 11 sont amené.s comme lest, et le mar- 
ché d’.'Vnvers eommence à en être assez bien aiiprovi- 
sionné. On [leul les obtenir actuellement sur ce marché 
au prix de 40 à 5<} fr. la tonne suivant la (jufdité. 

Ia; degré de fusibilité et la teinte ajirés la cuisson 
sont les principaux points dont il faut tenir compte 
]M)ur le choix de cette substance. 

Le fehlspath de Suède est en morceaux parallélipi- 
p sliipies de l:i grosseur du poing et au-dessous. Nette- 
ment cristallisé et à texture laminaire, sa couleur est le 
jaune rosé. 

(Ij li iKiruii que $ur certains |minls côtejs de In CiUfornie les eaux do 

ïn mer r''nftTmerîl une dose d’ncidc bnriq’ie a«seT forte pour que l'on 
pu:».<ic i-gpcter d’arriNor à leii relircr nvyntageu!<emeiit. 
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11 parait que l'on emploie niaiiitenaiil, <laiis les tUa- 
blisscmcnls céramiques do rAllcmagiic, une roche pro- 
venant aussi de la Suède et qui esi formée d'un mélange 
intime de feldspath et de quartz hyalin. Ce dernier 
forme à peu prés la moitié de la masse, dans laquelle il 
se trouve répandu par places et comme enchevêtré 
dans le reste, mais toujours bien distinct à l'œil. 

La composition de cette roche doit se rapprocher 
beaucoup de celle des pegmatites, abstraction faite du 
mica que. renferment ces dernières. 

Sans calcination préalable, elle est très-dure à broyer 
et je ne l'ai pas vu employer dans les tisines anglaises. 


c.tt.CAini:. 

Le carbonate de chaux dont on fait usage pour les 
vernis doit être bien pur. On préfère en coiiséipience 
les calcaires spathiques, les nnirbres blancs et les cal- 
caires blanchis par des inlluences métamorphiques, tels 
qu<; ceux fournis par flrlande, ou enfin les craies de 
certains points de l'Espagne, qui sont naturellement 
pui'(>s et qu'on lave encore avec soin. 

Sur les bords de la Sambre, à Landelies, près de 
Charlcroi, on trouve en abondance du calcaire carboni- 
fères bien [uir et blanchi par les actions métamorphi- 
ques. Celte roche, exploitée pour les verreries, con- 
vient parfaitement pour les vernis des faïences fines. 

On rencontre encore dos roches analogues sur divers 
points de la Belgique, notamment sur les bords do 
l'Ourthe ; mais avant de les employer en grand pour 
l'usage dont il s'agit, il faudrait en taire une analyse 
rigoureuse. 
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SABLE. 

Pas plus pour les vernis que pour les pâtes, on ne 
fait usage de cette sub.stance dans les laïenceries an- 
glaises, où il est géuêraleiuent remplacé par les silex 
traités ainsi qu'il sera dit plus loin. 

Les dépôts de sable siliceux de première qualité, fin, 
blanc et bien pur, que l’on rcncoiilre en Belgique (1) 
dans l’Entre-Sambre-et-Meuse, aux environs de Phi- 
lippeville, dans la province de Liège, à Andenue, et 
enfin vers l’.Vllemagne, prés d’.Vi.x-la-Chapelle, sont des 
plus remarquables et peuvent, dmis certains cas, rem- 
placer avantageusement le silex au moins dans la com- 
position (les pâtes. 

CARBONATE ET OXYDE DE PLOMB. 

Par suite dos matières étrangères que renferme 
souvent la céruse ou le carbonate de plomb destiné 
à la peinture, il convient, lorsque l’on se décide à faire 
usage de cette substance dans les vernis, de l’employer 
en écailles ou en plaques telles quelles proviennent du 
décapage des lames de plomb qui ont servi à sa fabri- 
cation. Ces plaques sont soumises directement au 
broyage avec les autres substances dont se compose le 
vernis. 

Le carbonate de plomb donne des vernis plus blancs 
que le minium et cependant c’est ce dernier (pi’on em- 
ploie généralement dans le Staffordshire, au moins 
pour la fabrication courante, où domine souvent la 
question économique. 

[\] Cc3 giseoienUsc trouvent ^énéraletnenlà la partie inférieure du ter> 
rain crétacé, système aclicoien de M. Dumont. 
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CHAPITRE H. 

MIÉPABATION DES SI BSTANl ES OH EATBENT DANS I.ES PATES 
A EAIEMTES FINES. 


AnCII-F. PLASTIQUE. - BUE CUY. 

Cotte matière est simplement riéla^'èe dans l'eau , au 
(ieprè voulu de densité, puis tamisée. 

Ce délavafre se fait parfois à bras, dans de prandes 
caisses rectanpulaires, et au moyeu de lonpuc.s spatu- 
les en bois (Blunper). 

Dans les établissements mieux montés on emploie 
pour ce travail les patouillards verticaux, fornii's d’une 
grande cuve au centre de larjuelle tourne sur lui-même 
un axe vertical armé de bras horizontaux. C’e.st l’appa- 
reil en usage dans les faïenceries du continent. 

Actuellement on adopte de préférence ilans le Slaf- 
fordshire le patouillard à axe horizontal représenté 
fîg. 2 et 3. 

Partout où nous avons vu fonctionner cet appareil, 
tant dans le district des poteries que dans le non! 
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<lc rAiigletorre, on nous a assurfi qu'il donnait d'excel- 
lents résultats avec une faible dépense de force. Il 
fonctionne à la vitesse habituelle de trente tours par 
minute. 

L'action de ce patouillard est tellement puissante qu'il 
déla}-e très-bien et très-rapidement des argiles humides 
prises sur la cour de fusine , sans qu'il soit nécessaire 
de leur faire subir de dessiccation, comme c'était parfois 
le cas lorsqu’on opérait à la main. 

On nous a plusieurs fois assuré qu’il pouvait délayer 
jusqu’à deu.x tonnes d’argile du Dorsetshire en un quart 
d'heure. En ne comptant même que sur la moitié de ce 
travail, ce serait encore un très-beau résultat. 

L'argile délayée ou la barbotine [xlop des Anglais) 
est tamisée, puis reçue dans les caisses ou citernes de 
pcs.age qui «ont généralement souterraines. 

Les divers éléments constituant les pâtes sont pesés 
ou mesurés à l'état liquide ou de barbotine, ainsi que 
nous le verrons plus loin. 

KAOI.IN Oi: CtHyA-CUY. 

D’une consistance ou d'une plasticité beaucoup moins 
grande que la préciblente , cette substance est plus 
facile à délayer. Les mêmes procédés sont mis en 
œuvre pour atteindre ce résultat. 

Ce qui est remarquable dans cette partie comme 
dans toutes les autres de la céramique anglaise, c’e.st 
la bonne exécution du travail dans des ateliers souvent 
exigus et avec un outillage très-simple et quelquefois 
même primitif. Cela tient à la bonne organisation et 
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Mouhtis. 


surtout à la supériorité de la main-d’œuvre ou à la 
capacité de l’ouvrier. 

C’est là un point des plus importants, sur lequel nous 
aurions à revenir bien souvent si nous devions le 
sijrnaler clia<jue lois que nous en avons été frappé. 

Au chapitre consacré à l'ouviier des poteries, nous 
indiquerons les ciiuses de sa supériorité. 

PEU.MATITE ou CIllS.i-Sro.XE. 

Pour l’emploi, cette substance doit être broyée jus- 
qu’à un grand degré de ténuité. 

Ce broyage a lieu dans tles moulins spéciaux appelés 
moulins à blocs. Ces moulins ne semblent pas avoir 
subi de cliangement eu Angleterre depuis quelques 
années. 

\'oici en peu de mots ce que leur disposition nous a 
paru présenter de plus caractéristique comparative- 
ment aux appareils du même genre montés sur le con- 
tinent. 

Le pourtour de la cuve est généralement en tôle ou 
en fonte ; son diamètre varie de 3 à 5 métrés. Les bras, 
au nombre de 4 ou de 5, sont en fonte et doublement 
courbés, savoir : d’une part, vers le bas à partir de l’axe, 
et d’autre j)arl de manière à présenter une concavité 
du côté où se trouvent les blocs (runners), comme l’in- 
diquent les lig. 4 et 5. Ainsi qu’on le voit sur les 
mêmes fig. , les bras sont boulonnés entre eux près de 
l’axe vertical à la partie supérieure duquel ils sont tixés. 
Cet axe, encore assez souvent en Ibnte, reçoit sou 
mouvement à l’aide d’engrenages coniques placés infé- 
rieurement dans la chtimbre ménagée à cet effet sous 
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les cuves. Pour la facilité du service, cette chambre, 
qui est voûtée eu briques appuyées sur des poutrelles 
eu foute ou eu fer, n’a pas moins de deux à trois mètres 
de hauteur. 

Chaque moteur, quelle qu’eu soit la pidssance, uo 
fait marcher qu’uu petit nombre de glandes cuves, 
dans lesquelles ou augmente la résistance jusqu’à la 
limite voulue eu employant dos meules courantes très- 
pesantes, en chargeant beaucoup de matières à la fois, 
et entin en renouvelant souvent le pavement des cuves. 

Les principaux moulins, dont la disposition générale 
est représentée fig. (>, ont deux cuves de 4'“25 de dia- 
mètre; deux de 3"‘ à 3“50 et quelques autres plus 
petites pour les A'ernis, etc. 

Pour éviter le broutage ou l'adhérence des blocs ou 
coureurs, on ajoute peu d’eau dans les cuves, de m;i- 
niére que partout et toujours, eu .Vngleterre, la matière 
à broyer a la consisümce de crème très-épaisse. 

Les blocs sont tout à fait libres devant les bras, seu- 
lement un fort cercle en fer relie les extnunités île 
ceux-ci pour tenir les blocs écartés de la cuve, malgré 
la force centrifuge qui tend à les pousser dans cette 
direction. 

Généralement la vitesse est de 9 à 10 révolutions par ViU'sse. 
minute pour les cuves de 4 à 5 mètres de diamètre. 

Par suite de la dépense uécessiure pour soutenir les Nniivciiii sjsic'mo 
cuves en 1 air au-dessus de la chambre ou sont placées 


Digitized by Google 



Coiwl nicfeur-*. 


Mn< hin« moirire ^ 
doux rj iimlre<. 


42 IXDCSTME rÉRAMlQCE. 

los communications de mouvement, par suite suiloiit de 
la complication de ces mouv(>meiits, je préfère la dis- 
position représentée tij^. T oi .S, que j’ai fait établir il y 
a déjà quatre ans dans une faumcerie du continent. 

Ce nouvel appareil ne comprend que deux cuves 
pour une macbinc à action directe d’une cinquantaine 
de chevaux de force ; mais chacune d’elles a 7 mètres 
do diamètre. Comme la partie du milieu ou la moins 
productive sert pour la colonne ou support de l’axe, la 
surface agissante est annulaire et de ISO centimètres 
de largeur. 

M. Kerck, à Etruria, .s’est fait une spécialité de la 
construction des moulins et autrc's grands outils de 
faïenceries. Tous les appareils que j’ai vus, qui étaient 
sortis de cet établissement, fonctionnaient parfaite- 
ment. 

Les seules plaintes que j’ai entendues n’avaient rap- 
port qu’à l’élévation des prix. 

Les constructeurs AVarner, de Hanley, et Boulton, 
de llurslem, travaillant ég.alement pour les poteries, 
sont aussi à même do fournir toute espèce de machines 
ou d’appareils. 

Dans le nord, ce sont MM. John Norman et C", mc^ 
caniciens, I’ulteney-street,à Glasgow, qui ont construit 
l’outillage de lu faïeucene de MM. Bell et C“. 

Dans une usine très-bien montée, à Newcastlo-dn- 
Tj ne, j’ai vu employer avec succès une macliiue à va- 
peur à deux cylindres pour mouvoir les moulins. 
L’action de ces deux cylindres, comptés chacun pour 
25 chevaux de force, était transmise au moyen d’un 
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ftngronago de 30 à 40 centimètres de largeur, et les 
arbies de coimnuuieatioii étaient en fer. Cetto machine 
l'ondionnait à haute pression sans condensation. Le 
plancher des cuves était formé de vofitcs en briques 
supportées jiar des poutrelles en fer. 

En résumé, ce moulin nous a paru mieux raisonné 
(jue tous ceux du Statfbrdshire, lesquels ne brillent pas 
souvent, on peut le dire, par leurs dispositions, mais 
seulement jtar leur bonne exécution. 


l’our un grand nombre detablissements du district l'nipiT'onicni des 

^ moiiltiis. 

des poteries, les moulins sont au loin, montés le long 
des cours d eau et mis en mouvement au moven de 
roues hj'draidiques. Si ce système est économique sous 
le rapport de la dépense en cornbustilile , il présente 
de graves inconvénients. Aussi le nombre de ces mou- 
lins isolés va plutôt en diminuant qu’en augmentant, 
tandis que l’on en bâtit chaipie jour de nouveaux mus 
par la vapeur, à proximité fies usines. 

On est arrivé à la meilleure forme intérieure à don- iv.vnnoni . I pj cu- 
ve 

lier aux hauts-fourneaux, en observant rigoureusement 
cf'llo que ces appareils avaient pris après une longue 
marche régulière avec les mêmes matériaux que ceux 
à traiter. ‘ ‘ 

11 faudrait procéder de la même façon pour l’établis- 
sement rationnel d’un pavement de moulin à blocs ou 
de faïencerie. 

La force centrifuge, temlant à écarter continuelle- 
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Forme à adopter. 


ment les blocs de Taxe, représente un certain poids 
qu’il faut déduire de celui de la masse agissante. 

C’est pour cette raison que des pavements qui sont 
tout à fait horizontaux ou qui, par défaut de construc- 
tion, ont une légère pente de l’axe vers la circonfé- 
rence, broient beaucoup moins et moins tinement que 
ceux qui sont inclinés en sens inverse on de la circon- 
férence vers l’axe, comme on le voit à la fig. 4. C’est 
un fait que j’ai souvent expérimenté, qui s’est toujours 
vérifié, et sur lequel il convient d’appeler ratteniion des 
fabricants. 

On comprend que l’inclinaison à adopter dépend de 
la vitesse de rotation du moulin et de la grosseur des 
blocs. Elle est d’ailleurs toujours faible, communément 
elle peut pourtant aller à 5 centimètres et au-dessus 
pour le rayon d’une cuve de dimension ordinaire. 

A l’aide de cette pente le mouvement des blocs est 
beaucoup plus doux et ils se maintiennent seuls et tran- 
(piillement à égale distance de l’axe. De plus, les ma- 
tières à broyer ne s’accumulent pas à la circonférence 
de la cuve, comme cela arrive lorsque le pavement est 
horizontal. 

Enfin l’action de la force centrifuge, au lieu d’être nui- 
sible, vient en aide en pressant les blocs contre le pave- 
ment, ce qui équivaut à une augmentation de poids de 
ces blocs. 

Les roches employées pour pavements doivent non- 
seulement être dures et âpres ou mordantes , elles doi- 
vent en outre ne rien contenir qui puisse nuire à la 
blancheur et à la qualité des pâtes ou des vernis, dans 
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losquels passe eiitiérciiieiii la partie qui s’use jouriiel- 
lenient. 

Ordinairement les pavements ainsi que les blocs sont 
en chert-stom, espèce de silex grisâtre avec veines ou 
filets calcareux enchevêtrés dans la masse. Ces pierres 
proviennent du Derbyshire. La partie calcareuse, s’usant 
la ])remiére, donne confinuellement du mordant à la 
surface agissante. C’est là un grand avanüige. 

En Ecosse, on fait souvent usage de blocs en grès et 
parfois en pegmatite très-dure. 

Les poudingues quartzeux de Marchin, jirès de 
Huy, et les silex de Saint-Denis, près de Mous, sont 
d’assez bons matériaux pour la construction des pave- 
ments et pour les blocs. Ils conviennent surtout poul- 
ies broyages à un grand degré de finesse. Leur prix est 
beaucoup moins élevé que celui des matériaux anglais. 
Un peut obtenir ceux de Marchin comme ceux de Saint- 
Denis, tout préparés pour blocs ou pour pavements, à 
raison de fr. 6 les cent kilos, soit fr. 125 à 150 le 
mètre cube. 

Nous pourrions encore employer avec avantage dans 
nos moulins les plus gros blocs de grès blancs et durs 
que l’on trouve dans les sables tertiaires du Ilainaut et 
du Brabant, ainsi que les silex blonds, espèces de phlha- 
nites criblés de cavités ou de moules d’encrines et 
autres fossiles que l’on exploite dans la province de 
Namur pour la fabrication des meules de moulins à 
farine. 


I'ierrc> employées 
pour pavements. 


Matériaux pour pa- 
vement en Belgique. 
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iV'nik'riiiuuliiic'iü- 
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En Anglelorrc, on tlonno g(!iioralcim'n1 aux pave- 
ments -10 à 50 ceuliinètres d épaisseur, et il liait sou- 
vent les renouveler après six mois, lelli'iiienl les Uoes 
ornplovi's sont épais et posanls. 

l’arlbis aussi les pavmnenls sont renouveli-s lieau- 
coup moins souvent, en sorte ([u'ils se trouvent ereusés 
très-pi-ofondément en gorgis dans la partie centrale. 

l’our juger <lc la prolbndeur à Impielle on laisse par- 
fois CCS rigolos se creuser, ou n’a (pi’à voir les mor- 
ceaux de pierres usées en courbe, ipii proviennent d’an- 
ciens pavements et dont on fait de petits roeliers l'our 
l’ornementation des jardins (pii précèdent les li.ihita- 
tiotis dans le district des poteries. 

J’ai visité eu détail, accompagné ilu constructeur 
M. Kerck, le dernier moulin qu’il a établi à Elriiria, il 
y a quelques années. 

Ce moulin, appelé htrii-wiin mil!, ajiiiariiimt a ura; 
société qui ne s’tx’cupo que du broyage des mabuiaux 
(pfelle vend ensuite aux fabricants de ]>oteries. 

11 y a dans le Stallbnlshire beaucoup d’anciennes 
fabriques de faïences fines qui n'ont aucune espèce de 
moteur mécanique et qui achètent les matériaux broyés; 
mais la plupart d’entre elles comnicitceiit à reconnaitre 
les ineonvéïiieiits do cette situation td montent des ma- 
chines H vapeur sinon pour faire tout le broya;.:(‘, au 
moins pour en exticuter une partie et pour mouvoir b-s 
1 *üiiiim;s servant à la dessiccation des pâles, les tours et 
outils divers de la Cibriqne. 

la.’ moulin Elruscaii mill comprend à un mémo niveau 
dix cuves, savoir : deux de 3ü5 centimètres de diamè- 
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Ire; deux de 305 centimètres; deux de 215 centimè- 
tres; quatre de 215. 

Les parois des cuves sont en tôle pour les grandes 
et en bois pour les j)etites. 

Le système comprend eu outre un jeu de 12 pelites 
cuves de dO à 50 centimètres do diamètre pour le 
brovaire des couleurs, des matières à essayer, etc., et 
une paire de cylindres cannelés établis contre le mou- 
lin, au pied du four à silex pour le cassage de ceux-ci 
après leur crdcinalion ; eniin un élévateur ou monte- 
charge servant pour amener les waggons de silex et de 
pegmatit.e à la hauteur du plancher des cuves. 

Cos waggons, ([ui sont en tôle, roulent sur un chemin 

de fer établi le lonir des cuves. Un de leurs côtés avant 

»• 

été disposé do manière à pouvoir tourner autour d’une 
charnière horizontale située à sa ]>artie supérieure, fait 
ürtice de porte. C’(îst par cotte poi-te qu’a lieu le déchar- 
gement et une })ariie du chargement. 

Il s’y trouve annexés trois patouiilards ou mélan-' 
geurs vei ticaux, de 3 mètres de diamètre, destines au 
lavage et à la décantation dos matières broyées. 

].a machine motiice Cîct à balancier, à basse pres.sion 
et à condensation ; on l’estime de la force de 40 ciievaux. 
Elle est alimentée de va{)Cur par une chaudièi’e dfî 
0"‘15 de longueur et 2’" 15 de diamètre, à fond plat, 
avec deux tubes bouilleurs intérieurs de 0'"90 de dia- 
mètre dans lesquels se trouvent les foyeis. 

La consommation est de 4,500 kilogrammes de 
houille par 24 heures, soit envii-on 5 kilogrammes pai* 
heure et par force de cheval. On peut déduire de là que 
la force de cette madiiiie surpasse notablement celle 
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qui lui est attribu(?e par le constructeur, comme c’est 
g-éiiéralement le cas en Angleterre. Nous croyons plu- 
tôt que cette force devrait être estimée à 50 chevaux 
au moins, et alors la consommation ne serait plus que 
de 4 kilogrammes, chiffre encore assez élevé si l’on tient 
compte des bonnes dispositions de l’appareil et de la 
nature du combustible. On fait usîige de la qualité de 
. houille dite tout venant, ou gros et menu mélangés, 
qui coûte 6 fr. la tonne rendue à l’usine. 

Avec cette consommation on broie moyennement 10 à 
12 tonnes de tiint ou de pegmatite par semaine, c’est- 
à-dire en 6 jours et 0 nuits, dans chacune des 4 gran- 
des cuves. Le broyage dure 12 heures, à compter de 
6 heures du matin ou de G heures du soir. 

La charge est d’environ une tonne à la lois. 

Pour les grandes cuves, la vitesse est de 0 à 10 
tours par minute. 

Il y a quatre bras dans chacune d’elles, et. on place 
ordinairement trois pierres ou blocs de 70 centimètres 
environ d’épaisseur devant chacun d’eux. 

La quantité d’eau ajoutée dans les cuves est faible, 
en d’autres termes on broie très-épais. C’est à tel point 
. que le frottement y d(*velo})pc une haute température et 
que pendant l’hiver il en sort tant de vapeur que l’on 
croirait qu’elles sont chaullees. Leurs parois, en fer, 
acquièrent parfois un si haut -degré de chaleur, qu’on 
ressent une impression désagréable en y appliquant la 
main. 

D’après ce qui précède, on voit que le moulin Etrus- 
caii ne présente rien de bien nouveau. Quelques-unes 
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du SCS dispositions ne seraient niênie pas approuvées 
par nos conslructeiirs, qui ne manqueraient pas d'y 
substituer le fer à la fonte pour plusieurs parties. 

On doit toutefois reconnaître ijuc les appareils dont 
il s'agit sont très-solidement établis et parfaitement 
bien tinis. 

Comme principale moditication heureuse mise en 
pratique dans ce moulin, nous ferons remarquer que 
les bras ont reçu la double courbure déj.i indiquée pré- 
céilemment et repnisentée tig. -1 et 5. 

De cette façon l'appareil présente plus de stabilité td 
(le solidité. I-c raisonnement nous avait d'ailleurs con- 
duit depuis longtemps, au moins partiellement, à la 
même disposition, ainsi qu’on le voit par la tig. 7. 

M. Kerck nous a dit qu’il monterait un système de 
moulin semblable à l’Etruscan, mais avec des cuves de 
i'il centimètres de di.aïuètre, comme il les construit 
maintenant pour le pri.\ de 50,000 francs, non compris 
les maçonneries. 

En adoptant la disposition beaucoup plus simple, 
tig. 7 et 8, du moulin que nous avons fait construire ;'i 
Seraiug il y a trois ans, fm obtiendrait en Belgique, pour 
une trentaine de mille francs au maximum, un appareil 
d’installation moins coûteuse capable de broyer autant do 
matière que rEtruscan, et cela avec une consommation 
de combustible moindre que celle indiquée ci-dessus. 

Un jioiut important à signaler aux fabricants du con- 
tinent, c’est (pi’en Angleterre ou e.xécute toiyours le 
broyage de chaque matière séparément. 

l 


d'un inuutiii. 
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riimituilioii 
p;i rlios n i o.'siêres par 
dûcantalion. 


Temps pendant le- 
quel ou laisse repo- 
ser. 


Poids moyen des 
parties grossières. 


Cette pratique est excellente, et chacun fera bien de 
l’adopter. 

En outre, au lieu de tamiser les silex ou les pegma- 
tites au moment où ces substances sortent des cuves, 
on les laisse couler avec beaucoup d’eau dans des 
patouillards verticaux de 4 à 5 mètres do diamètre, 
placés à un niveau convenable ou un peu inférieur à 
celui des cuves, et dont les agitateurs sont mis en 
mouvement à la main dans les anciens moulins, et par 
courroies ou par poulies de friction dans les nou- 
veaux (1). 

Lorsque le mouvement est donné à la main, il est 
seulement de va-et-vient, ou en avant et en arrière 
alternativement, et les ouvriers le produisent à l’aide 
de quatre bras horizontaux à poignées, passant près du 
bord supérieur de la cuve. 

Ap rès dix minutes environ de repos pour les silex ou 
//inl et vingt minutes pour les pegniatites, on décante, 
(îii laissant écouler dans les citernes ou réservoirs (atv/i 
des Anglais), d’abord les matières en suspension jusqu’à 
un certain niveau, puis les parties grossières qui sont 
au fond et que l’on dirige dans im réservoir particulier, 
d’où elles sont ramenées plus tard dans la cuve au 
moyen d’une pompe. 

Ces parties, trop peu broyées, forment générale- 


(<) Ce serait le cas d’appliquer à ces patouillards deu.v pairt^s d'agitateurs 
tournant eu sens inverse, comme on le remarque dans les petits appareils 
d’invention américaine i)our l’émulsion du blanc d’œuf. 


rABBICATIOX nus F.U EXCUS FIXES EN AXCLETEIUIE. 31 

ment, pour les fliiit, le cinquième ou le sixième de la 
masse. 

Connue les pegniatites soin plus faciles à broyer que 
les silex, cl que d'autre part on les emploie à moindre 
dose, il s’ensuit que dans un moulin où il y a quatre 
grandes cuves, on en emploie ordinairement trois pour 
les silex et une pour les china-sUme. 

•l’ai encore visité un grand nombre d’autres moulins ; 
mais comme pour la plupart ils étaient établis depuis 
longtemps, ils ne m’ont rien présenté de particulier. 
Celui appelé Furnival mill, aussi à Etruria, dont la 
construction remonte à sept ou huit ans, mérite cepen- 
dant d’ètre mentionné. 

Quoiqu’il sorte des établissements d’un autre con- 
structeur, M. W. Gallaway, de Manchester, on voit 
qu’il a été disposé d’après les mêmes modèles et les 
mêmes principes que l’Etruscan ou inversemeut. 

La machine est également à balancier et à conden- 
sation. 

11 faut avouer que celte persistance dans l’usage du 
balancier peut maintenant, dans la plupart des cas, 
passer pour de la routine. 

Ce moulin comjirend à un même niveau quatre 
cuves de 4"'50 de diamètre chacune, avec parois en 
tôle d’un centimètre d’épaisseur, assemblées au moyen 
de rivets, et six petites cuves de 175 centimètres en- 
viron de diamètre à parois en bois pour le broyage des 
vernis. 

C’est à cet établissement que se rapporte la disposi- 
tion donnée tig. G. 

Les communications de mouvement sont iuslallées 
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en dessous des cu\ es, dans uuc chambre suffisamment 
élevée. 

En ce qui concei-ne la vitesse imprimée aux blocs, 
elle est de neuf à dix fours par minute. 

Quoique les cuves soient plus grandes, il n’y a pour- 
tant que quatre bras dans chacune d’elles. 

Les blocs ont jusqu’à 70 et même 80 centimètres 
d’épaisseur, en sorte que la charge, qui est de 1,500 ki- 
logrammes, SC trouve sullisammeut broyée après douze 
heures. 

Ce qui est à remarquer pour la plupart de ces mou- 
lins, c’est leur situation tout à fait contre une branche 
du canal et autant (jue possible à un niveau inférieur à 
l’eau, pour faciliter le déjilacement des matières et leur 
transport. 

i-.s'i-s (ir fm-r pour finir ce que nous avions à dire des moulins et 
de l’opération .si importante du broy.age , de laquelle 
dépend en quelque sorte la qualité des produits, nous 
ajouterons que si les moulins anglais ne présentent 
rien de particulier, il faut pourtant reconnaître qu’on a 
eu soin d’y donner à chaque pièce un excès de solidité, 
comme l’exigent les changements subits et considé- 
rables de la résistance à vaincre. 


Chacun sait que le chargement d'une cuve, lorsqu’il 
a lieu trop vite, suffit pour arrêter le moulin, tandis 
qu’après très-peu de temps, lorsque les parties à broj'cr 
ont acquis un certain degré de finesse et d’égalité de 
grosseur, le mouvement est beaucoup jilus facile. 

Vers la fin du broyage lorsque, soit par suite d’un 
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excès (l’eau ou autrement, les blocs viennent à brouter, 
il en résulte encore des secousses et des chocs trés- 
violents. 

Dans les appareils qui pnîcèdent, on est arrivé à cet 
excès de solidité en aufrinentant les dimensions des pit'- 
ces ; mais il est clair ((u’on obtient économiquement le 
m(>me résultat en simplitiant le mécanisme et en em- 
ployant le 1èr ou l’acier pour les pièces qui ont à sup- 
porter les plus grands etl’orts. 

C’est d’après ces principes qu’a été construit le mou- 
lin représenté lig. 7 et 8, dont non-seulement l’axe, 
mais encore les bras sont en fer laminé. Evidemment 
cet appareil présente le maximum de simplicité et de 
solidité. Celle-ci peut d’ailleurs être augmentée à 
volonté; le renforcement de la partie délicate ou des 
engrenages étant bien plus facile avec cette disposition 
qu’avec l’ancienne. Rien même ne s’oppose à ce que 
l’on place deux engrenages concentriquement à côté 
l’un de l’autre, et de manière que les vides de l’un cor- 
respondent aux pleins de l’autre, comme cela se voit 
quelquefois dans bîs moteurs de bateaux à vapeur. 
Dans ce cas, il y a tout à la fois augmentation de 
résistance et de régularité dans leur mouvement. 

Outre ces avantages, ce système se recommande 
encore pour sa facilité d’établissement, de surveillance 
et d’entretien. 

Il nous reste maintenant à signaler les cylindres 
cannelés en fonte, employés pour le cassage des silex 
et des pegmatites, avant leur introduction dîms les 
cuves. 


Cylindre f*anm*îés 
pO'«‘r rompl:Hi.*r 
pifon«. 
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Dans quelques usines cette opération a lieu sous des 
pilons, mais ce système tend à disparaître. 

Dans les moulins de date récente, on fait usage de 
cyliudres disposés comme l’indique les lig. 9 et 10. 

Ces cylindres sont formés de rondelles en fonte den- 
telées de 25 centimètres environ de diamètre sur 5 
d’épaisseur. Ces rondelles emmanchées, un peu à l’aise, 
sur un axe carré en fer de 7 centimètres de côté, peuvent 
céder légèrement ou s’incliner latéralement. Elles sont 
armées è. leur circonférence d’une douzaitie de grosses 
])ointes ou dents de 4 centimètres environ de hauteur, 
et elles sont placées de manière que les dents d’une des 
l'ondelles soient vis-à-vis des creux de celle qui lui est 
contiguë. Une douzaine de rondelles constituent un 
cylindre. 

Les deux cyliudres destinés à former un appareil sont 
placés de manière à avoir leur axe sur un même plan 
horizontal. Ils sont, chacun, armés d’un engrenage et 
mis ainsi séparément en communication avec le moteur. 


Une paire de meules verticales, en poudingue de 
Marchin ou autre pierre aussi résistante est certaine- 
ment préférable , pour le cassage, à tout appareil en 
fonte qui, s’usant rapidement, doit nécessairement salir 
les matériaux. 

11 est vrai que ceux-ci, dans toutes les usines an- 
glaises, en ptissant des patouillards dans les citernes, 
après le broyage suivent des conduits garnis de nombreux 
aimants (une cinquantaine) de 20 à 25 centimètres de 
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longueur, lesquels retiennent toutes les parcelles de 
fer et sont lavés après chaque opération. 

Dans le petit nombre d’établissements où l’on ne fait 
pas usage des cylindres, le cassage des silex et des peg- 
matites a lieu à l’aide du pilon à soulèvement, en sorte 
que nulle part je n’ai vu employer les meules verticales. 
Elles n’olfront d’ailleurs qu’un seul avantage, celui de la 
propreté, car le travail y est long et coûteux. 

Quant aux petites cuves pour le broyage des vernis 
et des couleurs, les usines du Statfordshire ne présen- 
tent rien de particulier. 

La disposition représentée fig. 11, 12 et 13, que j’ai 
vu employer rà Glasgow, mérite d’étre mentionnée. 
Dans ce système une série de petites cuves sont dispo- 
sées circulairement autour d’une roue motrice AB, de 
manière que, tout en occupant peu de place, elles sont 
d’un service très-facile. 

J’avais déjà vu quelque chose d’analogue dans une 
ancienne fabrique de faïence grossière à Bruxelles, où 
la roue AB avait un très-grand diamètre et était mue 
par un cheval. 

Revenons maintenant à la préparation des matières 
premières. 

Le silex ne peut pas, comme les pegmatites ou les 
feldspaths, être jeté directement dans les moulins. A 
cause de sa grande dureté, il doit préalablement subir 
une calcination. 

A cet effet on le stratifie avec du charbon menu dans 


Moîilinsâcoulenrs. 


.Silex on ninl. 


Calcinai ion. Fours. 
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(les Tours, repr(5soiités fi*;. 14, et dont la forme est colle 
(l’un tronc de cône renversé, ayant moyennement l'"50 
à 2"’00 de diamètre en haut et de Û"‘50 à 0'"75 en bas, 

sur une hauteur de l'"50 à 2"’00. 

* 

Une grille a été placée à la partie inférieure pour 
aider au chargement et au décliargemeiit, et au-dessus 
de cette grille on a ménagé une petite ouverture que 
l’on tient fermée et qui peut, au besoin, servir pour y 
faire du feu. 

D’autres fois, comme nous l’avons vu dans les usines 
du nord, on a disposé au bas du four deux foyers laté- 
raux que l’on allume au besoin. 

Ces fours peuvent aussi servir À la calcination des os 
destinés à la fabrication des porcelaines tendres anglai- 
ses. Dans ce ca^, ils doivent toujours être munis d’un 
ou deux foyers à la partie inférieure, car les os sont 
chargés séparément ou sans charbon. La combustion 
de la graisse qu’ils renferment pouvant suffire à leur 
calcination, on doit seulement faire au commencement 
un feu flambant, avec du bois ou de la houille, pour 
échauffer la mas.se et la mettre en ignition. 

Les fours à silex sont toujours encaissés dans le sol, 
et leurs parois sont souvent en briques ordinaires, mais 
tr(‘s-dures. 

Pour l’alimentation d’un moulin, il faut deux ou trois 
fours à silex. Ils sont généralement contigus et recou- 
verts d’une espèce de hôte ou de grande hotte conique, 
en briques, faisant office de cheminée pour exciter le 
tirage et surtout pour débarrasser l’usine des fumées. 

A part cette cheminée, à la partie inférieure de 
laquelle se trouve une porte pour le service , on voit 
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que CCS fours sont disposés comme de petits fours à 
chaux. Ils fonctionnent d’ailleurs de la même façon, 
seulement ici le travail n'est pas toujours continu. 

On estime que les silex .sont suffisamment calcinés 
lorsqu’ils sont tout à fait blancs et qu’ils commencent à 
s’émietter et à happer légèrement «à la langue dans leur 
cassure, et à y présenter un aspect pou brillant ou 
même mat. 

Dans cet état de calcination, et après refroidissement, 
ils sont .séparés, jetés dans les trémies, au-dessus des 
cylindres cannelés qui les réduisent en fragments de la 
grosseur d’une noix et en-dessous. 

C’est dans cet état qu’ils sont passés au moulin à 
blocs, où ils restent ordinairement une douzaine d’heu- 
res, comme il a été dit. 


4 


Indices (rnno bon- 
ne calcin.'ilinn. 
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CEIAPITRE III. 


dosage: des matériaux. 


Les matériaux destinés à la formation dos pâtes a 3 'ant 
été amenés séparément â l’état de barbotine (slop), il 
reste à les doser, puis à les mélanger, à les tamiser et 
enfin à les sécher ou durcir au degré convenable. 

Dans le district des poteries, presque chaque famille 
est en possession de documents ou de recettes et de 
procédés relatifs à la fabrication. 

Ces recettes, à l'amélioration desquelles on travaille 
depuis plus d’un demi-siècle, sont, comme on le com- 
prend, en très-grand nombre. 11 n’est pas trop difficile 
de s’en procurer une copie. 

Malheureusement les données ne sont pas toujours 
d’une exactitude bien rigoureuse, soit par suite des 
nombreuses transcriptions qu’elles ont subies, ou autre- 
ment ; et, de plus, en admettant même qu’elles soient 
l’expression fidèle de compositions qui auraient réussi 
dans une usine, elles ne pourraient cependant encore 
être emplo_yées dans une autre qu’aprés de nombreux 
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essais et vérifications, les matériaux mis en œuvre 
n’étant pas toujours de même provenance ni de même 
qualité. 

C’est principalement pour senûr de terme de compa- 
raison, et pour mettre sur la voie des perfectionnements, 
que ces documents sont les plus utiles. 

11 est à regretter que jusqu’à présent ils n’aient pas 
été publiés, ni dans leur ensemble, ni dans leurs 
parties. 

C’est là un fait frappant de voir non pas seulement la 
rareté, mais même le défaut de publication de ce genre 
en .\ngleterre. 

Les tableaux que nous donnons ci-après sont des 
extraits que nous avons puisés dans une publication de 
quelques pages faite dans les poteries en 1842, plutôt 
en vue de la partie commerciale de cette industrie, ou 
au moins de ses matières premières, que de la fabrica- 
tion proprement dite. 

Sans pouvoir garantir l’exactitude de ces chiffres, 
nous les rapportons à titre de renseignements. 

On peut admettre en moyenne que la barbotine ou 
slop de pegmatite, propre à l’emploi et telle quelle est 
livrée aux usines dans le Staffordshire, contient 32 onces 
de matières sèches par pinte, soit 0^907 sur l'“ lll 
ou 0‘816 par litre. C’est, à très-peu de chose près, à la 
même densité qu’est fournie la barbotine de silex. 

D’après ces tableaux, il est facile do trouver la quan- 
tité de pegmatite, de silex ou de bluo-clay, contenue 
dans un volume quelconque de barbotine. Pour plus 


Défaut (lo pul»lico- 
tioi)8 sur la führicJ- 
tion. 


Den^ilé moyonru» 
des«iiv<‘rsmatérra»x 
ù Ic'lal de iKirboUne. 
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irexactitudc, au lieu d’opérer sur une pinte (0‘‘‘5079), 
mieux vaut en peser une dizaine à la fois, dans un 
vase métallique disposé à cet effet, cest-à-dire do 
forme c^dindrique et suspendu de manière à avoir 
son bord supérieur bien horizontal. Ce bord doit en 
outre être garni d’un bec pour récoulement du trop- 
plein. 

Le commerce des barbotines se fait par tonneaux 
appelés tnhs ou harrels et contenant de 40 à 70 j)ecks, 
(soit do 350 à 000 litres) (1). 


Pouls (If ppijmaiUe et d'eau contenu dans une pinte imiM'riale de 
bnrhotir\e [peymatlte Injtilde)^ ù divers dejrès de densité. 


POIDS 
(te la piale 
dp bnrhotiDp. 

Onpea 

^avoirdii |K>hU) 

PEfîMATITK 

Onpfs. 

K A f. 

Onppa. 

POIDS 
de la pinte 
dp barbotinp. 

PEGMATITE 

HitCRK. 

E A C. 

•''J 

2li.O 

10 

16.0 

3.5.0 

25 

10 0 

26.6 

•11 

15.6 

35.6 

26 

‘9.6 

27.2 

12 

15.2 

36 2 

27 

9.2 

27 H 

13 

14.8 

36.8 


8.8 , 

2H.V 

U 

14.4 

37.4 

29 

8 4 ^ 

29.0 

15 

14.0 

38 0 

30 

8.0 ’ 

29.6 

16 

13.6 

38.6 

31 

7.6 ^ 

30 2 

17 

13 2 

39.2 

32 

7 2 

.. 30.8 ^ 

18 

12.8 

39.8 

33 

68 

31.4 

19 

12 4 

10 4 

.34 

6.4 

32.0 

20 

12.0 

41.0 

35 

,,6.0 

32.6 

21 

11 6 

41.6 

36 

.. 5.6 *' 

332 1 

22 

11 2 

•42.2 

37 

-‘6 2 * 

‘ ' 33.8 ' 

23 

10.8 

42.8 

38 


'34.4 

2V 

10.4 



' . . H 

; 1?!; r 





I- 



(1) Pcck = 1G pintes. 

Pinte impériale = ", de gallon = 0'5r)79. 
Once 'avoir d» poids) = 0'‘02833S, 
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jt’ri i«Murra fiah^üists on iJ)licnt : 


POI DS 
de U piulA 

ou (X‘737 htr«« 
«lo borbotino. 

j Gr^mtiies. 

PEUMATIFE 

ÜUIlli. 

Grammes 

EAE. 

Graniones 

O I D S 
de U pinte 
de barboUne. 

PKailATITK 

»icii. 

EAU. 

730.70 

Ï 83„18 

453.41 

901.81 

708,41 

483.40 

753,70 

:ill, 7 i 

lVi.n 7 

1008,84 

7 :J 6.75 

474,06 

770,70 

310.06 

4 . 10,73 

4 Ui 5,81 

755.08 

Ï 60,73 

787,70 

368,10 

419,30 

IOii.82 

703.11 

449,41 

804,79 

. 106,74 

407.08 

1059,85 

841,75 

238,07 

Kil .79 

« 3,08 

3%.71 

( 076 , 8 i 

850,(*9 

250.73 

« 3 S .80 

1S,1.« 

385,38 

1093,85 

878.43 

275.39 

855,80 

181,73 

374,13 

Il 10.84 

01)5.77 

404,05 

1 87 i .«0 

51 Ü .08 

351 , 7 i 

1147 , 8 » 

035.11 

104.71 

880,80 

3 . 18,11 

3 . 31,40 

1 114.81 

963.44 

181.39 1 

006,80 

5 (iri, 7 V 

• 140.06 

1 161.83 

991.78 

170.03 

0 i 3,80 

505.07 

3 i 8,73 II 1178.83 

1050.15 

158.71 

010.81 


317,41 

1495.83 

1048,46 

147.37 

057,81 

55 1.73 

3(N].Û8 

1414,83 

1 U 7 G .80 

136,03 

1 971,81 

680,07 

i 04,74 





Voulu de silex et d'eau contenu dans une pinte impériale de Ijarlnitine 
de silex à divers defjrès de densité. 


1 

1 1*0 1 11 ,s 

1 de le pinte 
de biirbolini*. 

j On-rs 

(«viHnlii loii.j» 1 

.Sfl.EX .SEC. 

1 

EAU. 
lin -ee. 

PO I DS 
de U piulc 
d' barboUix». 

’ 

SE( . 

E AU. 

46,1f:6 

10 

16,136 

34,314 

50 

14,314 

46,774 

11 

15.775 

35,985 

41 

11.030 

27.3'^8 

14 

13,lN8 

3.1.346 

44 

11.346 

îs.onv 

13 

13,004 

34,164 

i.i 

11,164 

28.ÜiO 

14 

14,640 

.14,778 

44 

10,778 

59.53fi 

15 

14.4.16 

33.304 

55 

10.395 

59.855 

Di 

13.S55 

30.000 

50 

10,003 

30.468 

17 

13.468 

36,644 

57 

0,644 

31.085 

18 

U.o.ii 




31,608 

19 

1 5,ü98 
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En mesures françaises, on obtient : 


POIDS 

de U piate 
dr borboUoe. 

SILEX SEC. 

EAU. 

POIDS 
de U pinte 
de barboUn*. 

SILEX SEC. 

EAU. 

itrnmme*. 

Orammp». 

Grammet. 




7;i,i09 

S83,38 

4.57.8Î9 

897,413 

538,41 

359.003 

758.5t)4 

311,72 

noM 

446,844 

9(4,769 

560,7 V 

3V8.029 

1 775, 9£0 

■4.15,086 

932,120 

593,07 

337,050 

703, Î7« 

308.40 

4î4,87(i 

OP». VH 2 

613,40 

326.082 

X|0,(i32 

3il(i,74 

313,802 

ÎM>0,H38 

031.73 

3<5.I08 

827,089 

4 <3,08 

401,909 

984,194 

080,07 

304,114 

«45.343 

4.53, 4J 

301,025 

1001,5.50 

708. H 

19,1,140 

K62,7UI 

481,75 

380,931 

D)IK,900 

730.75 

282,1.50 

880,057 

S10,08 

309,977 

1030.202 

705,08 

271,182 


Poids d’argile plastique et d'eau contenus dans une pinte de barltoline 
[argile lûpude] à divers degrés de densité. 


POIDS 

de U pinte d'ergile d«l«)ée. 
OxcsK (avoir du l'fiiiUt. 

AEr.ILL HKCRL. 

EAU. 

13,3 

5 

^H.3 

14,0 

G 

<8,0 

14,6 

7 

!7,0 

15,3 

8 

17.3 

16,0 

9 

17.0 

16.6 

10 

10.G 

17,3 

H 

<0,3 

18,0 

I 4 

<6,0 


En mesures françaises, on oljtieut : 


POIDS DK LA Pl?iTK 
on #«.737 do barbottne. 

ARGILE SÈCHE. 

EAU. 


r.ratnmen. 

Gramme». 

660,175 

141,690 

.51 8.. 585 

080,<<2 

<70,028 

510,084 

097.1 <5 

198,:i66 

498,749 

7<6,9o< 

226,70V 

490,147 

736,787 

255,042 

481,745 
470. 4<0 

7.53,790 

283..380 

773,020 

311,718 

340,056 

4<i<.IK)8 

793,461 

453,406 
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Comme on peut, au moyen d’une addition d’eau, faire 
varier à volonté la densité de ces liquides, leur dosage 
devient ainsi assez facile, puisqu’il ne s’agit plus que 
d’opérer sur des volumes. 

Au lieu de ramener les barbotines ou slop à une 
densité constante, on peut, à l’aide de tables dressées à 
l’avance, trouver le volume de liquide à employer, quelle 
que soit sa densité. 

Tout revient alors à la détermination exacte de cette 
densité ou au pesage rigoureux d’un volume donné de 
barbotine. 

Dans quelques usines on üiit usage d’une grosse 
règle carrée en bois sur laquelle ces tables ont été 
tracées graphiquement, de manière que la densité des 
liquides étant connue, on peut lire immédiatement sur 
la règle la hauteur de liquide à admettre dans le bac 
au mélange, dont la section horizontale doit être dans 
ce cas la même à toute hauteur. 

Pour les cas très-rares où l’on pèse à sec, ce n’est 
jamais que pour les kaolins ou les argiles plastiques, 
car les pegmatites et les silex surtout sont toujours 
employés à l’état de barbotine , tels qu’ils viennent du 
moulin, c’est-à-dire sans avoir été séchés. 

On prétend généralement que lorsque le silex a été 
desséché après le broyage, il ne se mélange plus aussi 
bien aux autres substances qui entrent dans la compo- 
sition des pâtes. 

Il est aussi à remarquer que pour arriver à une cer- 
taine exactitude lorsqu’on pèse à sec, il faut s’assurer 
de la quantité d’eau que contient chaque substance 


LNDt'SraiE ( EHAMigiE. 


Tanii'<;j;:o. — Ta 
nus mc':um< jiîfs. 


Dispusiliuii (Jt*3 la 
mis. 


au moment de l’emploi, car cette qiiaiiiitê est très- 
variable. 

Le dosage étant terminé et la composition laite, on 
la remue pour bien opérer le mélange et assurer son 
homogénéité, puis on procède au tamisage. 

Dans quelques usines du Stairordshire ce mélange 
est passé au patouillard, mais c’est l’exception. Le plus 
souvent on n’emploie à cet etïèt que les hlinujers ou 
palettes mues à bras. 

IjCS tamis sont actuellement tous mus par machine. 
C’est une des parties que l’on a le plus perléctionnées 
dans ces derniers temps. On continue toutefois encore 
à employer le tamis plat ordinaire et souvent circulaire, 
mais 011 en tire tout le parti possible. Je n’ai pas vu 
dans toutes les poteries du Stalfordshire un seul tamis 
cylindrique dans le genre des blutoirs, lesquels sont 
assez répandus sur le continent. 

On voit tig. 15 et 16, la disposition comniunéinent 
employée en Angleterre pour mouvoir les tamis. 

Le mélange doit ainsi passer par deux et souvent 
par trois jeux de tamis pour arriver à la citerne. 

Dans une des principales usines, celle de ^Vedg^voo^l, 
j’ai vu que les tamis glissaient sur des plaques en vei-re 
ou en cristal (comme l’indique la tig. 15), le bois s’usanl, 
comme on sait, très-rapidement. 

C’est une excellente idée : une monture semblable 
est à la fois simple, durable et propre. 

On a représenté lig. 10 un système de tamis sus- 
pendus et mobiles autour des points A et B. Les deux 
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trinfrles de suspension sont parfois en métal, mais plus 
souvent en bois. Dans ce système les tamis sont serrés 

V 

les uns contre les autres et contre les parois intérieures 
du châssis qui les renfei-me. 

Le nettoyage n’est ])as aussi facile que dans la dis- 
position précédente où il est possible d’enlever chaque 
tamis séparément pour le nettoyer. 

Dans le cas actuel, l’ouvrier doit enlever à la main les 
résidus accumulés dans l’un ou l’autre des tamis, ou 
arrêter l’appareil pendant le nettoyage. 

Avec des compositions d’une faible densité ou char- 
gées de beaucoup d’eau et des tamis d’une grande sur- 
face, il suffirait d’incliner ceux-ci assez fortement pour 
({ue les résidus roulent sur le tamis et tombent d’eux- 
mérnes par le coté disposé à cet elfet. C’est une idée que 
nous avons vu appliquer en Belgique. 

Comme disposition ingénieuse de tamis, nous men- 
tionnerons celle représentée lig. 17 et 18, que nous 
avons vu employer à Londres, pour le lavage des 
sables servant au sciage des ardoises, dans l’usine de 
M, Magnus, pour la fabrication des ardoises émaillées. 

Un arbre moteur horizontal A B porte à son extré- 
mité B une manivelle de trois centimètres environ de 
longueur, qui commande une bielle B C. 

Celle-ci a .sou extrémité opjioséc attachée au bou- 
ton C d’une autre manivelle de <S à 10 centimètres de 
longueur, laquelle est calée à l’extrémité supérieure 
d’un ai'bre verticale D, pouvant recevoir un mouvement 

de l’otalion et portant à sa partie inférieure un châssis 

5 
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à quatre branches dans lequel se loge un tamis 
rond T. 

Un petit contre-puids P ou une poulie agissant 
coninie support facilite le mouxeuient de la bielle B C. 
On comprend que l'extrémité 0 de cette bielle doit, par 
la rotation de la manivelle B, décrire l’arc E F et com- 
muniquer ainsi au tamis un mouvement circulaire de 
va-et-vient. 

Cet appareil conviendiait bien pour le lavage des 
sables de vei’rerie , travail que nous avons vu souvent 
exécuter à la main , dans le llainaut. 

Dans ce cas, il devrait être entouré d'une cuve rem- 
plie d’eau comme l’indiquent les dessins. 

On ne fait usage dans les laiencei'ies anglaises que 
des tamis en soie. 

Nulle p.irt je n’ai vu employer les tamis en toile 
métallique que l'on rencontre maintenant dans quelques 
usines du continent. 

Les pièces de soie carrées, de 50 centimètres environ 
de côté, sont fabriquées diuis des ateliers spéciaux. 

C'est l(i sieur l’aylor, de Dresden, hameau de llan- 
lev, qui jouit de la meilleui'e répuUition pour ce genre 
de produit. 11 en fabrique de 4 ou 5 degrés de finesse 
désignés par des numéros. C’est la toile des numéros 12 
et 14 qui est généralement employée pour le tamisage 
des pâtes de faïences fines ; dans les vernis on emploie 
les numéros 10 et 18, qui sont plus lins. 

Ce labricant fournit les toiles au prix de 41 francs la 
douzaine, (pu l que soit le degré de finesse. 
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OrcliiiairenicMit , dans les usines du Stallbrdsliire, il 
est chargé du placement et de l’entretien des tamis. Il 
doit alors veiller à ce (pie rapprovisionnement de tamis 
montés et prêts à être mis eu œuvre soit toujours 
sutîisant et parfaitement en ordre. C’est en quelcpie 
solde lui et s(?s ouvriers ([ui sont responsables de cette 
paidie délicate du service. 

On comprend aisément tous les avantages (pie pré- 
sentai cette combinaison et il est à regretter qu’elle ne 
soit guère applicable que dans de grands centres de 
fabrication comme celui du Staffordshire. 

I 

I.e fait de tamiser les pâtes deux ou trois fois, et 
même plus immédiatement après la réunion des maté- 
riaux dont elles sont formées, doit aider beaucoup au 
mélange intime de ces matériaux. 

C’est aussi un excellent moyen, pour s’opposer à leur 
séparation subséquente, de soumettre ces pâtes au 
rairerrnissage de suite après qu’elles ont été tamisées. 
Il résulte de ce mode de traitement une homogénéité 
dans la pâte bien supérieure â ce que l’on remarque sur 
le continent. 

Jusque dans ces derniers temps on a généralement 
raili'rmi la barbotine pour faïences iines dans des cuves 
ou bassins plats (slop-kiln) en carreaux de terre cuite, 
chaullés par dessous. En moyenne on y chargeait 20 à 
30 cent, d’épaisseur de liquide, et après dessiccation au 
(l(‘gré voulu il restait 10 à 15 cent, d’épaisseur de pâte, 
La diminution de volume était donc de moitié environ. 

On comprend que }>ar ce moyen la dessiccation devait 
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08 INOISTIUK #i-:n\MK»u:. 

êti-e lonfïuo. Pour en aiTi’ver ou jwiiil que nous venons 
d’indiquer, elle durait rarement moins d’un jour et une 
nuit et souvent beaucoup plus. 

Cela dépendait : 

1° De l’âge des carreaux, car ils perdent assez vite 
leur qualité absorbante, les pores se bouchant par des 
incnistations calcareuses et autres ; 

2” De la plasticité des pâtes , celles chargées de silice 
ou courtes perdant leur eau plus facilement que celles 
do nature argileuse ; 

3" De l’intensité du feu. Comme c’était sur cette der- 
nière cause de retard que l’on pouvait le plus liicilement 
agir, on n’y manquait pas; de là les pâtes brûlées ou 
au moins remplies de noyaux durcis sans homogénéité 
et peu plastiques. 

Dans réüiblissement de Montereau, en France, les 
bassins se trouvaient en plein air, sans feu par dessous, 
comme pour les taïences communes. 

Lorsque le liquide était pata'enu à un certain degré 
de consistance, on le plaçait dans de petits sacs on toile 
qui étaient ensuite empilés l’un sur l’autre, séparés par 
des claies et soumis, au moyen d’une vis, à une pres- 
sion graduelle pendant une douzaine d’heures et plus. 
l’rol)al)leinent que c’est do là qu’est venue l’idée des 
presses anglaises à compartiments. 

C’est pendant une course dans les faïenceries du 
Statf'ordshire, au commencement de l’année 1857, que 
j’ai vu emplo 3 ’er pour la première fois ces presses de 
l’invculion de MM. Xeedham et Kite, de Londres. 
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Ce fut chez MM. Coopeland, à Stoke-on-Trent. Ce 
système, que l’on venait seulement d’installer, était loin 
d’étre aussi perfectionné qu’on le voit actuellement; et 
en outre, son usage étant nouveau ou peu connu, il pré- 
sentait souvent beaucoup d’embarras. 

J’avais pourtant été frapp(i des avantages qu’il offrait, 
et dès mon retour à l’établissement de Kéramis, où 
j’étais alors directeur, je tis installer des presses du 
meme genre pour essai. 

Ces essais ont été longs et difficiles et, meme en 
Angleterre, ce n’est que depuis une couple d’années 
qu’on est parvenu à des résultats bien pratiques. 

V’^oici comment sont actuellement disposés ces appa- 
reils. 

Voiries fig. 19, 20, 21, 22, 23 et 23 bis. 

Un jeu comprend 2^1 compartiments distincts formés 
par des planches ou madriers eu sapin de 2 mètres à 
2 mètres 50 centimètres et plus de longueur sur 04 cen- 
timètres de largeur et sur 8 centimètres d’épaisseur 
(fig. 22, 23 et 23 bis). 

Ces planches portent à leur pourtour une espèce de 
châssis en chêne, A A A, de 7 centimètres de largeur et 
de 1 à 2 d’éj)aisseur. A la partie centrale, laissée à 
découvert par ce châssis, se trouvent dos rainures 
parallèles et carrées, B B, d’un centimètre environ de 
coté, creusées dans l’épaisseur même de la planche. 
Lorsque l’appareil fonctionne, ces rainures sont verti- 
cales, ainsi que l’indiquent les fig. 22 et 23. 

Au fond des petites cavités C C, fig. 22, que l’on 
remarque au côté supérieur du châssis, sont logés des 
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(Tochets auxquels on suspend, au moyen d'ieilkds 
ou de cordons, la toile formant sac. I.e côté opposé 
ou du bas, porte dos trous tipr. 22 , pour livrer pas- 
sage à l’eau qui s’écoule des pâtes. 

Chaque compartiment est donc en quelque sorte 
formé de deux parties égales et semblables appliquées 
l’iino contre l’autre et pouvant être séparées à volonté. 

L’enveloppe formant sac se compose d’une pièce 
rectangulaire de coton ordinaire ou calicot d’épaisseur 
moyenne, de 23 tils sur 23, soit de 500 ouvertures par 
centimètre carré. 

Cette pièce a deux mètres 50 centimètres à 3 mètres 
do longueur suivant la grandeur du compartiment 
et un métro 50 centimètres de largeur. Elle est pliée 
en deux dans le sens de la plus grande longueur, 
puis les côtés ouverts sont fermés par un double pli de 
10 centimètres de largeur, qui tient lieu de couture. 
On a percé à son milieu un trou rond de 2 à 3 centi- 
mètres de diamètre, dont les bords sont doublés par un 
morceau de même étoffe, de 25 centimètres environ de 
diamètre. 

C’est par cette ouverture que passe à frottement le 
bout de tuyau en cuivre, dont la tète élargie vient s’ap- 
pliquer intérieurement contre le sac où elle est main- 
tenue par une rondelle de pression â vis. 

Ce tuyau sert pour établir la communication avec la 
pompe qui fournit la barbotine et qui est mue â bras ou 
mieux par machine. 

On peut dire que chaque sac ést double, car il se 
compose de deux morceaux de tissu, exactement S(>m- 
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blables, appliquas l’un contra l’autra ot plies île la mémo 
façon. 

Pour placer le sac dans son coinpariiment, on pose la 
moitié lie celui-ci à plat : on étale et on jilie dessus le 
tissu comme il a été indiqué, mais en le plaçant inté- 
rieurement au rebord ou encadrement. 

Au fur et à mesure que l'on garnit les 24 comparti- 
ments de leurs sacs, on les place verticalement à côté, 
l'un de fautre et on les serre dans cette position au 
moyen d'une douzaine do montants en bois K K, reliés 
entre eux à leurs parties supérieure et inférieure par de 
forts tirants en fer à vis. 

Le tuyau de chacun des sacs est alors mis en com- 
munication avec la pompe, par le conduit principal sus- 
pendu horizontalement en travers et au-dessus des 
compartiments. 

11 parait que l'appareil, tel qu'il est actuellement dis- 
posé, peut supporter des pressions de 7 et 8 kilos par 
centimètre carré, soit T et 8 atmosphères. 

Jusque dans ces derniers temps, la réunion de ces 
deux tuyaux avait lieu au moyen d'une petite rondelle 
à vis ; mais ce joint, outre qu’il étiiit long à faire et à 
défaire, laissait souvent passer le liquide. Les inven- 
teurs viennent de le remplacer par un autre plus sûr et 
d’une manoeuvre beaucoup plus simple, puisqu’il suffit 
de le tourner d’un demi-tour, pour obtenir une bonne 
fermeture. Les fig. 19 et 20 représentent ce nouveau 
joint. 

La pompe servant à fouler la barbotine dans les 
presses est tenue en mouvement pendant toute la durée 
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(le l’op(5ration, mais avec une vitesse décroissante. Elle 
jirciid très-peu de force, un demi-cheval environ pour 
un jeu complet. 

Lorsque la dessiccation est poussée suffisammentloin, 
on ferme les robinets, on démonte le châssis qui main- 
ti(!iit les compartiments en place, et on pose successive- 
ment ceux-ci à plat pour ouvrir les sacs et rouler la 
galette de pâte (fenviron 2 mètres de longueur sur 
50 ceinimètres de largeur et 2 à 3 centimètres d’épais- 
seur contenue dans chacun d'eux. 

Le cylindre de pâte ainsi obtenu, pesant moyenne- 
ment une ((uarantaine de kilogrammes, on voit qu’avec 
deux jeux comprenant 48 compartiments, si la dessic- 
cation est tinie en trois heures, on peut airivcr à une 
production de 7,000 kilogrammes de pâte eu 12 heures 
d(! temps, quantité suffisante pour une fabrique do 
moyenne grandeur. 

Ordinairement on fait fonctionner cet appareil pen- 
dant la nuit et alors 24 compartiments suffisent pour 
cette production. 

Toutefois, pour ne pas être gêné et même arrêté dans 
le travail, il faut avoir au moins une presse de rechange, 
surtout lorsque l’on emploie diverses espèces de pâtes. 

Des l'abricants du continent m’ont affirmé que le 
temps de la dessiccation était double chez eux, probable- 
ment à cause de la nature très-argileuse de leur pâte ou 
de la mauvaise qualité des tissus dont ils font usage. 

Les sacs doiveni être tenus bien propres et lavés 
après chaque opération. 

Leur usure est extrêmement variable ; parfois ils 
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sont hors d’usage après quinze jours, tandis que dans 
d’autres cas ils peuvent servir six semaines et plus. Il 
n’est donc guère possible, quant à présent, de poser des 
chiffres à ce sujet. 

Dans une usine importante de Stoke, on comptait 
3 tr. 25 c. pour raffermissement d’une tonne de pâte, 
y compris la main-d’œuvre et la dépense pour tissus. 
Cette dernière était estimée à 85 centimes. Le prix 
de chacune des deux toiles composant un sac est 
de 8 fr. 75 c., soit donc 17 fr. 50 c. pour un sac 
complet. 

La qualité du coton, le plus ou moins de pureté de 
l’eau et la nature ainsi que l’état de division des élé- 
ments qui composent la pâte exercent, on le comprend, 
une grande influence sur la durée de ces tissus. 

Pour l’augmenter, les inventeurs apprêtent des cali- 
cots qu’ils fournissent ensuite aux fabricants. 11 paraît 
que cet apprêt consiste tout simplement à les imbiber 
d’eau dans laquelle on a fait dissoudre de l’alun. Mais 
plusieurs fabricants m’ont dit que chez eux ces tissus 
apprêtés n’avaient pas résisté plus longtemps que les 
autres. 

L'immense surface flltrante ou de drainage, 50 mètres 
carrés et plus par appareil, qui distingue ces presses de 
toutes celles proposées antérieurement et qui en tiiit le 
principal mérite, occasionne comme on voit une grande 
consommation de tissus. 

J’ai vu à Londres un atelier oii MM. Needhain et 
Kite employaient ulie machine à vapeur et une douzaine 
d’ouvriers pour la construction de leurs presses. Les 
rainures sont taillées dans des madriers en sapin, àl’aide 
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d’une machine spéciale qui en creuse une demi-douzaine 
à la fois. 

Pour que ces presses fonctionnent bien, il est trés- 
important qu elles soient construites avec des bois vieux 
peu sujets à gauchir, parhiitement dressés et que le 
tout soit bien soigné. 

Leur prix étant assez élevé par suite des droits do 
brevet et des soins qu’exige leur construction, de plus le 
calicot étant fort renchéri, tandis que la houille pour les 
anciens séchoirs est à bas prix, il n’y a pas, pour le nio- 
jnent, d'économie cà faire usage de ce système, et pourtant , 
il se répand rapidement dans toutes les usines anglaises, 
parce que les résultats qu’il fournit sont de beaucoup 
supérieurs à ceux obtenus par les anciens procédés. 

C’est surtout pour les pâtes courtes ou siliceuses des- 
tinées à la fabrication des granités, iron-stone et autres 
faïences fines de première- qualit(*, que ces presses con- 
viennent le mieux, les compositions ou les pâtes de ces 
produits y étant mieux ralfermies après deux heures 
que celles plus plastiques ou très -argileuses après 
quatre heures. 

Prix pr(«:wps. Les inventeurs font payer maintenant à Londres, 
pour deux grandes presses à 24 compartiments cha- 
cune, avec pompe de 10 centimètres de diamètre, 
7,000 fr. Pour un second jeu semblable, 6,000 fr. ; 
enfin pour un troisième, 3,000 fr. 

On peut établir en Belgique pour 1,500 à 2,000 fr. 

■ un système semblable, comprenant 48 compartiments. 
Pour la partie en bois, MM. De Keyn frères, de 
Bruxelles, pourraient s’en acquitter parfaitement. La 
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tu3*aiiteric doit être soigndc d’une manière toute spé- 
ciale et sa fabrication pourrait peut-être présenter 
quelques difficultés sur le continent. 

Ou m’.‘issure qu’il n’a pas été pris de brevet d’impor- 
tation en Belgique. 

Les presses Needham et Kite sont maintenant en 
usage dans la plupart des brasseries anglaises où il 
paraît qu’elles rendent des services très-importants pour 
l’extraction des sucs des grains. 


MM. Bélin et Jeanez, de Saint-Martin-au-Laort, près 
de Saint-Omer (Pas-de-Calais), ont imaginé une presse 
très-ingénieuse pour retirer les dernières parties du jus 
de betterave des boues ou des résidus de la défécation. 
Cet appareil, appelé presse à écume, est un véritable 
libre à grande pression hydraulique. Il donne, paraît-il, 
d’excellents résultats dans le travail du sucre. 

Messieurs les inventeurs ayant, à notre demande, 
tenté la dessiccation des pâtes de faïenceries, n'ont pas 
pu y parvenir jusqu’à présent, soit à cause de la rapi- 
dité d’action de l’appareil, soit parce que cette action 
n’est pas répartie rationnellement sur une grande sur- 
face de faible épaisseur comme dans le système anglais. 


Ks<ai. 
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Les turbines à force centrifuge, tant employées Tmbine*!. 
actuellement pour toute espèce de dessiccation, donne- 
raient probablement de meilleurs résultats. 

Si nous ne mentionnons pas les appareils de dessicca- 
tion au moyen du vide ou par pression atmosphérique 
qui ont déjà été employés en France et en Allemagne, 
c’est d’une part parce qu’ils ne paraissent pas donner 
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Pétrissage des pA- 
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Pétrisseurs divers. 


des résultats aussi satisfaisants que les presses à com- 
partiments , et d’autre part, parce que nous ne les 
avons vu employer dans aucune usine anglaise. 

En résumé, tout en admettant que des perfectionne- 
ments sont encore possibles, il faut reconnaître qu’en 
présence des nombreux essais qui ont déjà été faits 
infructueusement dans cette voie, les faïenciers doivent 
s’estimer très-heureux de posséder l’appareil Needham 
et Kite. 

Les pâtes, une fois desséchées au degré voulu, peu 
importe par quel procédé, ont besoin d’être pétries et 
comprimées pour acquérir de l’homogénéité et du liant, 
en même temps que pour être débarrassées des globules 
d’air quelles renferment souvent et qui sont si nuisibles 
dans le travail. 

On doit dire pourtant que les pâtes raffermies dans 
les presses exigent beaucoup moins de pétrissage avant 
l’emploi, que celles obtenues par les anciens procédés 
de dessiccation par foyer. 

Dans les usines les mieux montées le pétrissage se 
fait par machines dans des espèces de pétrisseurs ou ma- 
laxeurs, formés d’une caisse cylindrique ou conique en 
fonte ou en tôle enveloppant un arbre vertical armé de 
lames ou de couteaux fixés hélicoïdalement sur cet arbre. 

Pendant le mouvement de rotation de celui-ci, la pâte 
qui remplit la caisse est découpée par tranches minces, 
et pressée fortement du haut vers le bas où elle sort 
d’une manière continue, soit directement par le fond de 
la caisse, soit latéralement, comme c’est souvent le cas 
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iivec les appareils cylindriques qui sont généralement 
employés en Angleterre, fig. 25 his et 25 ter. 

Ordinairement le cylindre n’a que 60 à 70 centimè- 
tres de diamètre, 1 mètre à 1 mètre 50 centimètres de 
hauteur et un centimètre au maximum d'épaisseur (1). 

Pour faciliter le nettoyage et la réparation des cou- 
teaux, on a soin de ménager A'ers la partie inférieure du 
cylindre une ou deux ouvertures qui sont fermées par 
des portes maintenues en place à l’aide de boulons à 
vis. D’autres fois, et cela me semble préférable, le 
cylindre est formé de deux parties égales, réunies par 
des boulons, suivant deux joints verticaux. 

Xous avons vu employer, pour conduire la pâte qui 
sort horizontalement du pétrisseur, une toile continue, 
et mue par une vis sans fùi tendue sur des rouleaux, 
comme cela se pratique dans les presses à faire les 
tuyaux de drainage. 

Dans une usine de Newcastle-on-Tyne, le pétrisseur 
est horizontal et fonctionne bien. Nous ne croyons 
pourtant pas que cette disposition soit recommandable. 

Avec les appareils coniques employés dans les usines 
.'dlemaudes et représentés tig. 24 et 25, la pâte, sortant 
verticalement, se guide d’clle-méme, et son poids vient 
en aide à l’action de la machine. 

On comprend que la durée du travail dépend princi- 
palement de la vitesse de rotation, de l’inclinaison des 
couteaux, de la dureté de la pâte et surtout des dimen- 
sions de l’ouverture de sortie. 

Avec une force de un à deux chevaux, l’arbre tournant 

(lyCcslafin de pouvoir diminuer l'époisseur de cellcenveIopi>e, qu'il con- 
vient de la faire en télé, comme wla se pratique en Angleterre. 
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à la vitesse de deux à trois tours par niinutc, et les cou- 
teaux étant iucliiiés û dix ou quinze degrés, enfin, avec 
une ouverture inférieure de 22 centimètres de diamètre, 
le pétrisseiir peut fournir en huit à dix heures de 
temps six à sept mille kilogrammes de pâte très-bien 
[)réparée. 

Il s’agit ici de pâte séchée sur le feu par les anciens 
procédés ; la production serait certainement })eaiicoup 
plus' élevée avec les pâtes d’une dureté plus unilbnne, 
pi-éparées ù la presse. 

l.es tig. 25 bis et 25 ter représentent la disposition 
du pétrisseur le plus communément employé en Angle- 
terre. 

Dans l’appareil qui a été dessiné, le mouvement est 
communiqué par en bas, mais assez fréquemment aussi 
les engrenages moteurs sont placés au-dessus du 
cylindre. 

On emploie à Boom, près d’Ajjvers, dans les fabri- 
ques de tuiles, un genre de pétrisseur mû par cheval, 
qui mérite d’étre meniionné. La fig. 25 A est une coupe 
horizontale par le milieu de la hauteur. La caisse ou 
enveloppe est carrée et formée de qtiatre plaques d’ar- 
doise ou de calcaire de Soignies, de dix à quinze centi- 
mètres d’épaisseur, réunies par des boulons, en sorte 
qu’il n’y a pas à craindre la moindre trace de rouille sur 
la pâte, quand bien même le pétrisseur ne fbiictionne- 
rait pas tous les jours; ensuite le fond est fortement 
incliné et c’est à sa partie inférieure qu’il porte le trou 
destinée à la sortie de’ la pâte, enfin les couteaux sont 
très-nombreux et placés comme l’indique la figure. 
Assurément pour des pâtes molles ce système, tout 
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jirimitif qu'il est, doit donner de bons résultats. 

Malgré les bons ctl'ets ijiie la plupart des fabricants 
anglais attribuent au pétrissage de la pâte, je dois dire 
que parmi les noinbreustis usines du StalFordsliii-o que 
j'ai visitées, il n'y en avait pas la moitié qui fussent 
munies de pétrisseurs, sans doute parce que, comme il i 

a déjà été dit, un grand nombre de ces usines sont 
dépourvues de tout moteur mécanique. On y remplace 
imparfaitement le pétrissage par un battage avec des 
masses en bois ou avec des barres do fer. 

L’inti-oductiou des presses à dessécher les pâtes et 
des tüui’s mécani(iues va nécessiter pre.sque partout 
rétablissement de machines à vapeur, et amènera pro- 
bablement l'emploi de cet utile appareil. 

iVu sortir du pétrisseur, quel que soit le temps <pie lu 
pâte y ait passé, elle acquiert encore des qualités supé- 
rieures par un battage à la main. Dans ce cas pour- 
tant, le battage est do courte durée, tandis qu’il n’en est 
pas do même lorsque la pâte n’a pas été pétrie méca- 
niquement. 

Ce sont généralement les aides ou apprentis (pii sont 
chargés de celte besogne, qu’ils exécutent soit à l’aide 
d'une barre de fer, soit par le choc do la teiTe contre 
une table (sUipping). Dans ce dernier cas, voici comment 
opèrent : 

La masse de 30 à 40 kilogrammes de pâte qu’il s’agit M.niicre üoi«ier 
de frapper est posée devant eux, sur un banc solide, 
dont la partie supérieure est en plâtre humecté pour 
empêcher l’adhérence. 

L’ouvrier coupe cette masse horizontalement, au mi- 
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lieu de sa hauteur, à l’aide d’un fil mince en laiton de 
50 centimètres environ de longueur. 

Il saisit avec les deux mains la moitié supérieure, lui 
fait décrire horizontalement un demi-tour, puis l’élève û 
la hauteur de la tète et la laisse retomber violemment 
sur l’autre moitié. Il fait alors faire un quart de révo- 
lution au bloc, de manière que le plan horizontal de la 
nouvelle section qu’il va y faire soit perpendiculaire 
au premier; il soulève et laisse retomber de nouveau 
la partie supérieure comme la première fois et il conti- 
nue cette manœuvre jusqu’à ce qu’il croie que la pâte 
est suffisamment préparée. 

A ce moment, elle ne doit plus présenter dans la 
coupure ni creux, ni bosses, qui sont toujours des 
indices de bulles d’air ou de souffiurcs. 

La surface des tables en plâtre, sur lesquelles a lieu 
le battage, est assez promptement remplie de petitfîs 
cavités et usée inégalement. Il tant alors l’aplanir et la 
remettre à neuf en la mouillant et la frottant avec un 
morceau de grès ou de pierre ponce. Do plus les petites 
parties de plâtre qui peuvent s’en détacher et entrer 
dans la pâte occasionnent des rebuts. Pour parer à ces 
inconvénients on a essaj^é le marbre, l’ardoise, le zinc, 
la terre cuite, etc., mais l’adhérence est telle sur ces 
corps que l’ouvrier peut à peine en détacher la pâte, et 
les tables en plâtre sont encore généralement employées 
dans les usines anglaises. 

Dans quelques établissements ce sont des ouvriers 
spéciaux qui sont chargés du battage des pâtes ; d’autres 
fois, les principaux ébaucheurs seulement ont un hat- 
teur de tare à leur compte, mais plus généralement 
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diiUjiiü ouvrier l’ait exécuter ce travail par son aide. 
(Test aussi très-souvent le même aide ou apprenti tpii 
est chargé de porter ou de conduire avec une brouette 
la pâte depuis Tatelier de dessiccation jusqu’aux tours. 
Partout où l’on emploie de grandes quantités de 
terre, les ateliers sont au rez-de-chaussée, de manière 
qu’il n’y a pas à élever cette niasse soit directement, 
soit mécaniquement. 


CHAPITRE \\. 

I)C FAÇONNAGE. 

Jusqu’à présent le iâçonnage a été exécuté à la main iVunimge. 

. t’onsidcratioiisgc- 

sLir le tour, pour le plus grand nombre de pièces, par néraics. 
les ouvriei’s appelés ébaucheurs {throwersi. 

Ce V travail à la main étant très-diflicile (T consé- 
«piemment d’un long apprentissage, coûte toujours 
cher. On trouve dans chaque usine anglaise quelques 
ouvriers supérieurs pour riiabilcté et la rapidité avec 
laquelle ils ébauchent toute espèce de pièce ; c’est ce qui 
étonne le plus les visiteurs, t’ussent-ils même de vieux 
laïeiiciers. 

Malgré cette supériorité, <[ue d’ailleurs tous les 
éljaucheurs sont loin d’atteindre, il n’arrive que tro}) 
souvent que ces ouvriers ayant à produire, à peu près 
à l’œil, des milliers et l’on pourrait dire des millions de 
pièces qui doivent être exactement semblables, ces 
pièces n’offrent ni la même forme, ni les mêmes 
dimensions. De là le succès que le tour et Xeistèque mé- 
caniques ont obtenu dans ces derniers temps. 

Le tour ordinaire du potier ou de l’ébaucheur qui est Tourü. 


Digitized by Google 


l.NOlSTRiE CËnAMIl^lE. 


TuuiMnu: 
hliius. 


Kltducliü^ 


à peu près le même eu Aiifrleterre (jue sur le coiitiueiu, 
est en fïénénil tonne d'une t«He ou plateau circulaire 
en plâtre appelé p;irelle, fixé à la partie supérieure d'un 
arbre vertical en fer qui sert à lui iuipriiuer le mouve- 
ment de rotation. 

Ordinairement c'est un aide qui [)roduit ce mouve- 
ment au moyen d'une manivelle attachée directement 
sur l'a.xe d'une grande roue horizontale ou verticale fai- 
siuit office de poulie et sur la(iuelle vient s'enrouler une 
corde (jui passe sur la petite [)oulie ou sur le rouleau 
qui porte l'arbre du tour. 

Nous ne nous étendrons pas stir ces dispositions qui 
ont souvent été décrites et que nous supposons parfai- 
tement connues. 

D'ailleurs, d'après ce que nous avons remarqué dans 
le Stafford shire, les tours mus à bras disparaissent très- 
rapidement pour faire place aux tours mus par machine. 

Dans beaucoup de fabriques ce chiuigemeut a déjà 
été opéré et ou n'emploie plus que ces derniers. 

Comme c'est là un fait d'une haute portée dans la 
fabrication céramique, comme d'autre part les nouvelles 
dispositions mises en usage n'ont pas encore été décri- 
tes, nous allons donner quelques détails sur ce sujet. 

Le taçonnage îles pâtes a principalement lieu de 
deux manières qui sont pai tàitemeut distinctes. 

Dans l'une l'ouvrier, appelé ébaucheur, est littérale- 
ment le créateur de la forme de l’objet qui sort de ses 
mains. 

A vrai dire, pour les pièces soignées, cette forme 
n'est qu’ébauchée, au moins quant à ses contours exté- 
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rieui's, lest^uels sont parachevés par l’ouvrier nommé 
toiirnasseur, 

lïaiis ce syslénio rébaucheiir, à l’aiilc d’mic plaque 
iniiice mélalli(iue ou d’ardoise découpée approxiinalive- 
nient suivant le prolil iiïlérieur de la pièce à produire, 
peut obtenir sur son tour toutes les formes <pie l’on 
a[)pelle û surface de révolution. 

Cet outillage si simple et si primitif est complété par 
uuc ou plusieurs aiguilles métalliques ou en baleine 
lixées au côté du tour et servant à limiter le diamètre 
et la hauteur de l’objet. 

Pour que cette aiguille ne gène pas l’ouvrier pon- 
dant qu’il façonne sa pièce et surtout jiour arriver à une 
exactitude plus grande qu’avec l’aiguille eu Ijaleiue qui 
est trop mobile, à cause do sa tlexibilité, on emj)loie 
dans le Stalfordslnre une aiguille en fer dont la moitié 
antérieure, disposée comme la jiointe d’un compas, 
peut se replier contre l’autre en tournant horizontale- 
ment autour d’une charnière. 

C’est l’ouvrier chargé d’enlevei- du tour les objets 
ébauchés qui doit ouvrir et fermer cet indicateur, 
lorsque la fonne de la pièce en fabrication s’opposent 
ce qu’il soit toujours ouAerf. 

L’ébaucheur anglais est assisté dans son travail par 
deux aides qui sont ordinairement des jeunes tilles de 
quinze à vingt ans, dont l’une lait mouvoir le tour, tandis 
(jue l’autre place devant lui les {)clotes de pâte après les 
avoir préalablement pesées et enlève les objets du tour 
après leur fabrication. 

Le pesage a lieu au moyeu d'une petite balance à j)la- 
teaux en bois sur l’un desquels se trouve le plus souvent 
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])our mesure un objet ébauché exactement, puis écrasé 
j>our prévenir sa dessiccation. 

Dans le second procédé, que l’on désigne sous le nom 
de moulage, le travail de l’ouvrier est beaucoup sim- 
l)Iifié, puisque la forme ou contour de la pièce s’obtient 
à l’aide d’un moule contre lequel on applique la pâte. 

Ce moyen, tout en exigeant moins de talent que le 
premier, est cependant plus ingénieux que celui-ci ; il 
était deqà mis en a*uvre par les potiers de l’antiquité ; 
mais un grand perfectionnement qu’on y a apporté vers 
le milieu du siècle dei-nier, consiste dans la substitu- 
tion des moules en plâtre à ceux en terre cuite employés 
primitivement. 

Ceux-ci, malgi'é leur durée beaucoup plus longue, 
ne sont plus employés que dans des cas tout à fait spé- 
ciaux et très-rares. 

Contrairement à ce qui a lieu dans les autres indus- 
tries, les moules employés dans la céramique doivent 
être absorbants, afin de hâter autant que possible la 
dessiccation des pièces, d’où résulte le retrait qui facilite 
leur sortie. 

C!’est ainsi que la terre cuite et le plâtre sont les 
seules matières qui aient pu être employées jusqu’ici à 
cette destination. 

Nous ne voulons parler ici que du moulage à l’aide 
du tour qui nécessite une certaine adhérence de la pièce 
sur le moule, au moins pendant le travail. S’il s’agis- 
sait d’un moulage par pression sans rotation, il eu 
serait tout autrement. 


PABnirATION DES FAÏENCES FIXES EN ANGIETEnRE. 8-> 

C’(‘sf. ainsi que l’on fabrique très-bien les anses, les 
pernettes ou pattes de coq, les pipes, etc., dans des 
moules en bronze ou en acier frottés avec de l’essence 
de térébenthine ou de l’huile de pétrole. 

A en juger par ce qui a été fait dans ces dernières 
aimées, on doit admettre que cette partie de la fabrica- 
tion céramique recevra encore prochainement de nom- 
breux perfectionnements. Nous avons déjà fiit, il y a 
quelques années, des essais pour le moulage d<’s 
faïences fines par pression dans des formes en zinc et 
en bronze cliaulfés pour hâter la dessiccation. Nous 
étions même arrivés à des résultats fort intéressants, 
mais le temps nous a manqué pour terminer ces travaux. 
11 paraît que dans la faïencerie de M. Viellard, à Bor- 
deaux, on fabrique les petites pièces, telles que pots à 
pommade, etc., par la simple pression sans rotation, 
mais je n’ai pas vu les appareils mis en œuvre. C’est 
une question d’un très-haut intérêt. 

Dans le procédé si curieux de fabrication connu sous 
le nom de coulage, la pâte s’applique d’elle-même con- 
tre le moule d’une façon particulière très-ingénieuse; 
cette pâte, au lieu d’être amenée câ l’état de solidité 
ordinaire, s’emploie alors à l’état de barboline très- 
épaisse que l’on coule dans le creux du moule disposé 
â cet effet. 

Après un temps variable, mais ordinairement très- 
court, le moule est parfaitement garni d’une couche 
bien uniforme de barbotine durcie par l’absorption et 
assez adhérente pour qu’il .soit possible de laisser écou- 
ler le restant du liquide soit en renversant le moule ou 


Coulage. 


/ 


Digitized by Google 


8f) 


INDISTBIE rÉRAMIQlE. 


autrement. On peut obtenir par ce procédé des pièces 
d’une minceur extraordinaire et bien uniforme. 

Malgré les avantages que ce procédé si simple et si 
ingénieux semblait présenter, il n’a servi jusfpi’à pré- 
sent que pour la fabrication de certains genres de por- 
celaine et les fabriques de faïences fines n’en ont pas 
encore tiré parti. Les principales raisons (pii semblent 
s’opposer à son application dans ces usines sont : 1® le 
manque de solidité des pièces qu’il fournit avec les pjïtes 
à faïences, qui ne jouissent pas, comme on sait, de la 
propriété de subir au feu une demi-vitrification comme 
C(dles à porcelaine ; et 2® l’usure si rapide des moules 
par suite de la grande quantité d’eau qu’ils doivent 
absorber. 

Orifiine eidtîscrip- Wedgwood paraît être le premier qui se soit occupé 

lion des tours mtica- , « . • i ^ i i p 

niques. de faire mouvoir les tours a ébaucher par la force 

mécanique. 

Nous ne donnerons pas ici la description des tours 
qu’il avait imaginés et mis en œuvre, parce qu’oii 
peut la trouver dans diverses publications et notam- 
ment dans le traité des arts céramiques par Bron- 
gniart. 

La grande force motrice qu’exige le tour imaginé 
par le célèbre potier, son haut prix par suite de .sa 
complication et surtout le grand emplacement qu’il 
occupe, sont, parait-il, les pricipales raisons qui ont 
empiiché son adoption. 

Lorsque j’ai vu fonctionner ces tours, les cliange- 
ments de vitesse nécessitaient une si grande force que 
l’ouvrier ébaucheur ne pouvait pas s’en acquitter et 
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qu’un aide spécial lui était nécessaire uniquement pour 
cette partie du travail. 

Plus üird, dans les établissements du confinent et en 
premier lieu dans ceux d’un faïencier ilistingué, Bocli- 
Buschman, à Sept-Fontaines, près de Luxembourfr, ou 
a employé la force iuécani(iue pour faire mouvoir les 
tours destinés à la fabrication des assiettes, tasses et 
autres pièces semblables, façonnées à l’aide de moules 
et de calibres. 

Ces tours sont mus, comme ceux de la lig. 30, au 
moyen d'une courroie croisée. Ce procédé, quoique de la 
plus grande simplicité, atteint parfaitement le but désiré. 

L’ouvrier diminue au besoin la vitesse de son tour en 
appuyant le pied sur un morceau de planche ou de se- 
melle de soulier (pi’il presse, en guise de frein, contre 
la roue liorizontale en bois ou en métal (jui peut servir 
parfois à faii’e mouvoir le tour à l’aide du pied et qui, 
en marche ordinaire, fait office de volant. Pour l’arrêt il 
soulève la courroie aussi avec le pied jusqu’à ce qu’elle 
se trouve au-dessus du rouleau calé sur l’arbre du tour. 

Comme on le (•omprend, ce moyeu de régulariser 
la vitesse, en compensation de sa simplicité, exige un 
surcroît de force et serait peu appUcable s’il s’agissait 
de pièces creuses de grandes dimensions. 

On peut admettre comme vitesse moyenne convena- 
ble 200 à :300 tours, soit 250 à la minute. Nous avons 
vu employer parfois des AÛtesses beaucoup plus grandes, 
mais toujours il nous a paru qu’il en résultait plus d’in- 
convénients que d’avantages. Un point essentiel, c’est 
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que l'ouvrier puisse changer la vitesse h volonti^ et c'est 
ce <|ue l’on obtient parfaitement avec les nouveaux 
tours à plateaux que nous décrirons bicntAt. 

Porcc nw-pssairo Quoi qu'il en soit, avec ce svstéme, une machine 

pour mouvoir los ^ * 

lu'iis. d'une dizaine de chevaux de force peut très-bien faire 

mouvoir une cinquantaine de tours h assiettes et même 
à pièces creuses de dimension moyenne. 

La fabrication des petites pièces n'exige, comme on 
sait, qu'une très-faible force et les appareils qui y sont 
employés, ainsi que leur communication de mouve- 
incmt pourraient être établis beaucoup plus légèrement 
(ju'ils ne le sont ordinairement, (iuanti’i la construction 
de ces appareils, il faut qu’elle soit bien soignée; elle 
ne peut pas être trop parfaite. 

Vers 1800, on a employé en France, avec succès, une 
Tnuràtournas.«er. nouvelle disposition pour mouvoir les tours des tour- 
nasseurs ou des ouvriers qui tinissent les pièces sortant 
<les m.aius dos ébaucheurs ou des mouleurs à l’estèque. 
C(î sont, comme on sait, de simples tours horizontaux 
dits en fair, analogues à ceux employés pour tourner 
le bois et les autres corps. Ils étaient généralement mis 
en mouvement par jm ouvrier spécial sautant sur une 
pédalé convenablement disposée à cet ell’et. Kn Angle- 
terre ce travail était exécuté par des tilles de quinze 
à ili.x-huit ans ou par des jeunes garçons (Jiggers), et 
sur le continent par des enfants de dix à douze ans. 

Outre qu'il n’est pas toujours bien r<‘glé puisqu’il dé- 
pend de l'activité de l’ouvrier mouleur ipii doit fournir 
les pièces à tournasser, il est très-fatiguant non-seule- 
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mont par l’etfort qu’il faut exercer pour changer le mou- 
vement au moment du polissage, mais surtout par l'at- 
tenlion soutenue qu'il exige de la part de celui qui en 
est chargé. 

I,e nouveau tour n’a pas été dessiné, parce que le 
mécanisme qui sert à le faire mouvoir est exactement 
le même que celui repré.senté fig. 26 et 27 pour les tours 
à mouler et à ébaucher; seulement, dans le cas actuel, 
le mécanisme moteur que l’on peut appeler par plateau, 
est placé de manière que le plateau et le rouleau qui le 
commandent ont leurs plans verticaux, tandis que pour 
les autres tours le rouleau est placé horizontalement. 

Voici la description de ce mécanisme : 

On a établi verticalement sur l’axe horizontal du tour à^rnas^'"r"m^^ 
un rouleau circidaire métallique de 15 centimètres en- Pi*’*'’''’"- 
viron de diamètre sur 5 centimètres d’épaisseur, mobile 
longitudinalement ou dans le sens de cet axe, mais 
retenu dans l’autre sens par une clavette. 

De cette façon l'axe doit forcément participer au 
mouvement de rotation que reçoit le rouleau. 

Un petit arbre de couche de 50 à 00 centimètres de 
longueur, supporté horizontalement par deux crapau- 
dines et placii à angle droit avec l’axe du tour et à peu 
]irès è la même hauteur, porte d’une part une poulie en 
bois ou en métal de 10 à 20 centimètres sur laquelle 
passe la courroie destinée à communiquer le mouve- 
ment de la machine à cet arbre, et, d’autre part, un 
plateau circulaire en fonte de 40 centimètres environ de 
diamètre fixé à l’extrémité dudit arbre. Ce plateau est 
légèrement concave, c’est-à-dire évidé de la circonfé- 
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ronce vers le centre à la face extérieure, laquelle se 
trouve placée en contact avec la circonférence du rou- 
leau que porte l’axe du tour. 


I/ouvrior fait va- 
rior il son grc la vi- 
les<c (lu loiir. 


Le rouleau, que l’ouvrier tournasseur déplace facile- 
ment en appuyant avec sa jambe sur un levier disposé 
à cet clFet, peut ainsi être pressé contre le plateau en 
un point quelconque du diamètre horizontal de celui-ci. 
De là les etfets suiv.ants : au centre, où le contact ii’a 
guère lieu que sur un point et où conséquemment le bras 
de levier d’action du plateau est nul, le rouleau est immo- 
bile. Lorsque ce rouleau est poussé vers la circonférence 
du plateau dans un sons ou dans l’autre, il participe au 
mouvement de celui-ci et cela avec une rapidité d’autant 
plus grande qu’il s’approche de la circonlerence. Enfin 
pour le changement de mouvement, pour le polissage 

de la pièce, par exemple, on n’a qu’à pousser le rouleau 

• 

en sens opposé, c’est-à-dire de l’autre côté du centre. 

Cette disposition si simple est d’un bon usage et si 
elle n’a pas été adoptée imm(*diatement partout, c’est 
j)arce quelle n’est pas suffisamment connue. 

En Angleterre on vient de l’appliquer pour faire 
mouvoir les tours à ébaucher et à mouler, et dans le 
grand nombre d’usines où j’ai vu ces nouveaux tours, 
j’ai remarqué (pi’ils fonctionnaient d’une manière par- 
faite et que l’on en était entièrement satisfait (1). 


I ) Comme ('onséqiicnco de la siraplicilé do kuir manœuvre, et de la n;gu- 
larilü extraordinaire de leur mouvement, ces tours présentent l’avantage 
d élred’uu emploi facile pour l’ouvrier, qui, après un jour ou deux, parvient 
ainsi a produire, seul, plus et mieux qu’avec un aide sur les anciens tours. 

A la demande de M. Victor Boch, j’ai introduit ces nouveaux tours à son 
établissement de Kéramis, à la I.ouvièrc, dès mon retour d’Angleterre, au 
commencement de <804, et d’après ce qu’il m’a souvent dit, ils fonctionnent 
supérieurement bien sous tous les rapports. 
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Dans certains cas, comme je l’ai vu à Xewcastle-on> 
Tyne, le tour est ajusté comme le représente la fi". 28. 
Ici il n’y a fpi’un seul arbre de couche moteur pour un 
grand nombre d’ouvriers, cet arbre passant contre le 
mur de l’atelier en dessous de la table, exactement 
comme pour le système par courroies déjà indiqué 
tig. ;»0. Dans le cas qui nous occupe, l’arbre vertical 
du tour porte, comme on sait, à sa partie inférieure, 
un plateau circulaire en fonte AB mobile de haut en 
bas par l’action d’un levier coudé CDE, sur lequel 
l’ouvrier peut agir en appliquant son pied en E. 
L’arbre de couche G porte vis-à-vis ou en dessous du 
susdit plateau une poulie ou rouleau HH fixe ou qui 
n’a d’autre mouvement que celui de cet arbre. Le pla- 
teau en fonte, descendant par son poids jusque sur le 
rouleau, participe au mouvement de rotation de celui- 
ci avec une vitesse constante. Pour arrêter son tour 
l’ouvrier n’a qu’à soulever le plateau. 

Probablement en vue d’augmenter radhéronce ou le 
fi’ottement entre le plateau et le rouleau pour le hicon- 
nage des pièces offrant une grande résistance, on a 
formé celui-ci de feuilles de carton dur, serrées les unes 
contre les autres au moyen de plaques en tôle un peu 
plus petites et réunies par des vis. Par ce moyen le 
mouvement est assuré et très-doux. 

Dans d’autres usines et principalement en Ecosse, 
l’application du mouvement par plateau a été faite 
d’une manière plus complète. Les tig. déjà citées, 26 et 
27, montrent les dispositions générales actuelles des 
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tours h (tbaiiohor et A nio,ulor dans cette contrde. 

On voit que c'est exactement le tour à tournasser 
décrit ci-dessus qui a été placé verticalement. 

Au moyen du levier L L et du contre-poids P, le 
rouleau est maintenu au centre du plateau moteur, et 
alors, comme il adtijà été dit, il y a repos. Pendant le 
travail, l’ouvrier, assis ou debout devant son tour, a le 
pied dans l’étrier E et, en appuyant plus ou moins for- 
tement sur cet étrier, il peut n-pulariser à son pré la 
vitesse du tour. 

I.a plupart dos constructeurs du nord de l'Anpleterre 
et de l'Ecosse sont aujourd’hui à même de fournir ces 
tours. 

Consiniripiir.ii'cc* Le sieur Dundas, S. Porteous, contructeur de ma- 

tours. - l.pur prix. . r» • i .1.^11 • » • 

dunes a Faislej, près de Glasgow, qui s est fan une 
Rjiécialité de ce genre de travail, s’engage à les fournir 
au pri.v de 375 francs pris chez lui. 

Ceux que j’ai vus sortant de ces ateliers m’ont paru 
très-solides, très-bien construits et fonctionnaient par- 
faitement; mais il faut reconnaître que, pour ce prix,' 
on peut les faire tout aussi bien en Belgique. 

Lorsque ce constructeur ajoute à ses tours une estè- 
qiie ou calibre pour le façonnage intérieur des pièces 
creuses évasées comme il sera dit plus avant, le prix 
est alors de 450 francs environ. 

John Norman et C", à Glasgow, déjà cités, tra- 
vaillent aussi pour les faïenceries et peuvent très-bien 
fournir toute espèce de tours. 

Emploi pénrrai et D’après CO qui précède, on voit que c’est actuelle- 

prochain lours 
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meut UD fait acquis dans la fabrication céramique de 
faire mouvoir par macliine tous les tours, c’est-cà-dire 
aussi bien ceux de touriiasseurs que ceux d ebaucheurs 
ou de mouleurs. 

C'est là un grand progrès. .4ussi, avant peu, tous les 
anciens tours sei'ont remplacés par le nouveau système. 
Dtyà, dans le StalFordshire, on travaille activement à 
opérer ce changement, comtne si on regrettait de s’être 
laissé devancer par les fabricants du Nord ou do 
l’Kcossc. Ceux-ci, à vrai dire, ont été favorisés dans 
cette installation par la disposition de leurs usines, 
bâties depuis pou d’années, et souvent en prévision de 
ces peiTectionuements. 

Dans le StalFordsliirc, au contraire, au moins dans 
les iuiciens établissements, les ateliers où sont placés 
les tours sont presque toujours dispersés aux quatre 
coins de l’usine et de manière à ne pas pouvoir être 
mis facilement en communication avec un seul moteur. 
Dans ce cas les machines à air comprimé, dont ou tire 
maintenant si grand parti dans les houillères , ne 
seraient-elles pas avanUigouses I 

A entendre les fabricants les plus avancés, le perfec- 
tionnement des tours serait bientôt dépassé par un 
autre plus important, qui permettrait de supprimer le 
tour lui -même et fournirait directement des pièces 
achevées, par la simple action de la pression. 

La réalisation de cette idée serait, il faut le recon- 
naître, un des plus grands progrès qui puissent sur- 
venir dans la céramique. 
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Nous la croyons très-possible, ainsi que nous Tavoiis 
déjà dit plus haut en traitant de la question des moules 
métidliques, et il est à espérer qu elle ne se lera plus 
longtemps attendre. 

L’estèque ou le calibre ([ue l’ouvrier emploie [)our 
façonner sa pièce, dans le cas de rébauchage à la main, 
n’est qu’un simple morceau de tôle ou d’ardoise, ainsi 
qu’il a été dit. 


Moulage a bras. 
Calibre cinployc. 


Pour le façonnage à br<is dans les moules, le calibre 
est déjà plus perléctionné. 11 se compose d’une plaque 
de métal de deux à trois millimètres d’épaisseur, fixée 
à une large règle en bois garnie en tôle, que l’ouvrier 
appuie sur les bords supérieurs du moule, pour maintenir 
le calibre à la distance voulue des parois intérieures de 
ce moule, pendant son mouvement de rotation. 


EsiO(iuc méconi- Enfin, pour le moulage mécanique, ce calibre en 
tôle, garni d’un morceau de bois dur de deux à trois 
centimètres d’épaisseur, taillé en biseau et parfaitement 
arrondi et poli, est -fixé soit à une iige solide, mobile 
dans le sens vertical, et qui permet de l’abaisser pour 
l’approcher à la distance voulue du moule, comme on 
le voit fig. 29, soit à la partie antérieure , d’un levier 
horizontal placé un ])eu en arrière et au-dessus de la 
tète du tour, fig. 30. 

Ce levier, retenu par une charnière autour de la- 
quelle il peut osciller, doit être disposé de manière à 
pouvoir s’élever ou s’abaisser, et remplacer ainsi le 
bras de l’ouvrier pendant le travail. 
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Par ce moyen, l'ouvrier, lorsqu'il l'agonue des pièces 
creuses, n'a qu'à jeter au fond du moule la ijuantitè de 
pâte voulue, qu'à abaisser progressivement le calibre 
jusqu’au plus bas de sa course, et à le maintenir dans 
cette position. Le mouvement de rotation du moule 
sutlisant pour que la pâte retenue par l’estèque s'étale 
et se comprime uniformément do manière à fournir la 
pièce demandée, l’excès de pâte s’élève contre le 
calibre pour sortir à la partie supérieure. Avant d’ar- 
rêter le tour pour l’enlèvement du moule, on projette à 
l’intérieur quelques gouttelettes d’eau pour assurer le 
polissage do la pièce. 

Dans le cas du moulage dit sur bosse ou de pièces 
présentant leur convexité au calibre, l’ouvrier doit ré- 
partir la pâte uniformément sur la surface du moule, et, 
à cet effet , il doit la réduire en plaques minces nommées 
croûtes, et polies du côté qui s’applique sur le moule. 
Le calibre,-' abaissé sur ces plaques jusqu’au bas de sa 
course, les presse contre celui-ci et les façonne prompte- 
ment à la forme requise. 

Ce dernier moyen présente de grands avantages sur 
celui du moulage en creux, eu ce qu’il dispense souvent 
du tournassage ; mais, comme on comprend, il n’est 
applicable qu’aux pièces les moins creuses, telles que 
assiettes, sous-de-Uisse , etc., pour lesquelles la con- 
vexité du moule ne s’oppose pas trop à la retraite de la 
pi'ite. Avec des ouviiers habiles et certaines qualités de 
pâte, j’ai pourtant vu mouler quelquefois, par ce pro- 
cédé, des pièces très-creuses, telles que saladiers et bols. 
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Dans les modes de moulage precedents, les bords de 
la pièce sont coupés au moyen d'un fil de for ou de 
laiton fin de deux à trois centimètres de longueur, 
tendu dans une petite fourche avec manclie. D’autres 
fois, celte pièce est remplacée par une espèce de cou- 
teau ou do petite lame en zinc. 

Dans la plupart des fabriques on ne repolit plus les 
pièces obtenues au moyen des calibres mécaniques. Le 
dernier polissage, ((ui se faisait à la corne sur le conti- 
nent et avec un morceau de biscuit ou de pâte semi- 
'■itreuse (parian) en Angleterre, devient tout-à-fait sans 
effet et inutile, lorsque le calibre est bien construit et 
manœuvré par un ouvrier exercé. Le morceau de bois 
dur, applique contre la tôle, fait ofiiee de polissoir, si 
l’ouvrier a toujours soin d’en tenir la face agissante 
bien polie. 

J’ai fait essayer des estèques en parian; nuds, 
outre qu’ils sont fragiles, on ne peut pas, au besoin, 
en corriger les formes, comme cela a lieu pour ceux 
composés de fer et de bois, dont on modifie si facilement 
les profils au moyen d’un coup de lime. Le zinc peut 
très-bien remplacer le fer, comme étant plus doux et 
moins oxydable, ce dernier se couvrant promptement 
de rouille, lorqu’il est un certain temps sans fonc- 
tionner; mais le zinc s’use vite et n’otfre pas une assez 
grande résistance au point d’attache, où il doit consé- 
quemment être renforcé. 

Probablement que l’acier et le cuivre sei'aient préfé- 
rables. 
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Si nous nous (‘lendons sur cos détails, f|ui peuvent 
j)arailre niinufieux, cest ])arce ([ue nous avons (Hé à 
imHno ti'‘ V(Milier toute leur ini]K)r(ance, si Tou veut 
aia iver à liier le meilleur parti possilde des estê(|ues el 
des ealilu'es in(icani(jues. 

Ainsi, dejMiis fort loni^teiiips, ces appareils (Haieiil 
connus; on en trouvait imuiie un ou deux dans j»res([U(i 
cliaiiue lai)ri(|ue, c’cHaient ceux (pii avai(‘nt, servi à taire 
les essais jieii encourageants à la suite* des(pi(‘ls mi 
s était d(‘cidc à rabandoii de ce svst('mie. 


Lo’ parti que Ton en lire maintenant [irouve qm^ ce 
notait pas Tidéo ou le ])rincipe qui laissait à d('sirer, 
mais simpl<‘meni rapplicalion ; d('*s qu’on a eu reconnu 
que tout dép(mdait de l’épaisseur du caliljrc lui-rmaiie, 
de l’inclinaison de son biseau ou clianfrcin, (H surtout 
du lourde main de l'ouvrier chargé de le manœuvi*er, 
le succê's a été assuré. 


(.)ii peut dire d('*s à pressent (|Ue l’emploi do ce sys- 
t('*me, véritable complément des toui-s iiKicaniques, ne 
peut manquer de se g(*néralis(îr tr(>s-rapidement, et ce 
qu’il import(î de signaler ici, c’est qu’il’ est a])pelé à 
rendre de plus grands services aux nouveaux labri- 
cants ((ui n’ont pas un personnel (rouvri(‘rs sutlisani, 
«pi’â ceux (pli, ayant.un grand nombre d’ouvriers ('•laïu- 
clieurs, auront à leur troiixau* de nouveaux emi»lois, et 
parfois à lutter conti'c leur op[)osilioiu comme j(î l'ai vu 
(i(;jâ dans le Sialibi‘(lshii-e. 

On sait ([ue l’apprentissage de l’ouvrier éliaucheur 
est très-long; aussi les ouvriers supérieur.s pour ce tra- 
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viiil soiil-ils rares. A l’aide de re.sléfjue, au contraire, 
après (|ueliiues jours d'essai pour liien saisir le tour de 
iiiaiiÉ, un apprenti devient un excellent mouleur, 
capalile de fournir les ]iiéces circtilaii-es de forme fiuel- 
coiifjue, et surtout de les fournir de meilleure qualité, 
plus égales et en plus grand nombre que le meilleur 
«ibaliclieur. 

Pour obtenir les pièces creuses, bombées ou splié- 
roïdales, c’est-à-dire jilus larges au ventre qu’à l’ouver- 
verture, il a fallu choEcber des dispositions particu- 
lières de calibres. 

Dans le cas où celui-ci est porté par une tige verti- 
cale, lig. 2t), et où l’on doit jiroduire des pièces 
b'gèrement bombées, on jilace cette tige un peu excen- 
tri(]uement jiar raïqiort a l’axe du tour, do manière 
que ce n’est qu’en lui faisant faire une demi-révolution 
sur elle-même, qu’on peut l’amener dans la position 
convenable ]>our l'exécution du travail, ou dans celle 
((ui permet l’entrée du calibre dans le moule et sa 
sortie. 


Pour les pièces bombées, le moule doit être en doux 
parties qui sont généralement semblables, c’est-à-dire 
qu’il a été divisé par un plan passant par son axe. 

Pour éviter les sutures droites verticales, j'ai (jucl- 
quefois vu disposer ces deux j)arties comme le montre 
la lig. ;J2. 

L’anneau ou la partie circulaire NNN s’enlève sé- 
piirémeut ou avec l’objet. Pour les pièces avec col ou 
évasées à l’ouverture, c’est ce dernier cas qui a lieu, et 
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alors celte j)artie annulaire doit être en deux morceaux, 
alin de pouvoir se séparer de l’olÿet. 

Ces moules ne valent pas ceux imliipiés dans le jire- 
mier eus ou divisés par un plan passant par l'axe; 
d’abord parce qu’il faut s’opjmser, pendant le travail, au 
soulèvement du bourrelet par la pression de l’estéque, 
et ensuite parce que les arêtes de ce bourrelet sont 
troji fragiles. 

Lorsque la convexité n’est jias gramle, on peut faire 
le moule d’une pièce ; le vide intérieur ayant alors la 
forme CDE, tig. 31. Dans ce cas, la trop grande 
(épaisseur de pâte que la pièce emporte autour de son 
col est enlevée au touruassage. 

Si les pièces ont une forme tellement bombée que le 
calibre à mouvement excentrique ne puisse plus suffire, 
il faut recourir à d’autres dispositions. 

L’emploi d’un cidibre se repliant sur lui-même pour 
entrer dans le moule ou pour en sortir a souvent été 
proposé, mais je dois avouer que jusqu’à présent je ne 
l’ai pas encore vu fonctionner en grand. On craint sans 
doute la complication et le peu de solidité do l’appareil. 


La lig. 3Ü représente un genre particulier de calibre 
que nous a\>ous imaginé et fait établir il y a quelques 
années, et qui a parfaitement répondu à notre attente. 

.\ l’aide de ce mécanisme , le calibre peut recevoir 
huit mouvements distincts, tous faciles à régler au 
moyen de vis, et il peut fournir des objets de toute 
espèce de forme. Ces apptireils ont été construits 
d’après nos indications, par M. Jaspar, ingénieur 
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constructeur à Licîre, qui s'est supéiieurenioiit bien 
acquitté (le ce travail. 

Cette pi(;ce, destinée à maintenir l’objet en fabrica- 
(ion et plus souvent le moule, est communément en 
plâtre; mais, comme on voit li^. .‘iO, un anneau en 
plomb EF a été coulé au bord intérieur et tourné. 
C’est sui'cet anneau que vient s’appuyer le rebord exté- 
rieur du moule, dont la partie inférieure, ]é|rêremcnt 
conique, entre à frottement dans la cavité ménagée au 
centre de la tête de tour. 

Dans quelques usines anglidses, on emploie des têtes 
de tour en fonte et parfois en plomb. Si leur prix d’ac- 
quisition est un peu plus élevé, en revanche elles sont 
beaucoup plus durables ; seulement, comme cidlcs en 
fonte ne peuvent pas être tournées directement sur 
le tour oii elles doivent servir, il est à craindre (pi’elles 
ne soient pas aussi bien centrées que celles en plâtre 
ou en plomi), <pic l’on peut toujours tourner ou au 
moins corriger sur place. 

Pi'obablement dans la crainte que la grande variété 
de formes et surtout de dimensions des objets à fabri- 
quer n’exigent un trop grand nombre do têtes de tour, 
dans (piehiues fabriques on les a formés d’un jdaleau 
métallique horizontal, sur lequel se trouvent lixés à 
('gale distance du centre, trois ou quatre supports, 
(i, 11, tig. 20, aussi en métal, que l’on peut à volonté 
éloigner ou rapprocher du centre. 

Deux ou trois do ces supports sont reliés par un arc 
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lie ccrclo on hois ou on motal, contrôla face inU'rioiiro 
(luqiiol on place lo moule, où il estensiiitc pressé otmain- 
tonu au nioyon d’une plaque à ressort 1, contre laquelle 
agit lino vis taraudée dans le support coi-resipondant. 

()uoi(pie la manœuvre do cotte vis ait (*té beaucoup 
tacilitéo par une poignée et quchpiorois par une mani- 
volli; K, elle exige toujours un certain tiunps à l’iMitri'o 
et à la sortie de chaque moule. De plus, je ne crois pas 
(pie ceux-ci soient aussi bien contrés av(tc cet appareil 
(pi’avoc les t("*tes détour d(.‘cril(‘s pr(H*édemmont. 

D’apivs ce que j’ai reconnu, il a pourtant beaucoup 
do partisans. 

Comme nous l’avons déjà vu, les moules on terre 
cuite sont aujourd’hui tr(*s-peu employées. Lo haut 
prix de ces moules, l’état souvent rugueux de leur sur- 
face, leur déformation fréfjuente par la cuisson et sur- 
tout la difficulté de les obtenir aux dimensions voulues 
par* suite de la retraite (pi’ils jirennent au four, les 
rendent bien moins pratiques qm; ceux en plâtre, 
auxquels on ne peut guère reprocher (pie le peu de 
durée. Ceux-ci sont fabriqués avec le plus grand soin 
dans 1(3S usines anglaises, mais par les procédés ordi- 
nairement mis on œuvre sur le contiiumt, en sorte que 
cette fabrication ne priisente rien de particulier. 

En voyant sortir des usines du Statfordshiro cos 
faïences usuelles de formes nouvelles, si éhigantes et 
si bien appropriées au but proposé, on ne se rend pas 
toujours compte des recherches et des dépenses qu’a dû 
faire le producteur pour arriver à ce résultat. Elles 
sont cependant très-grandes, et il s’en affranchirait 
biont(*)t si le grand maître, le consommateur dont le 
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goût se perfectionne sans cesse , ne les exigeait impé- 
rieusement. 

C’est lui qui réclame des produits non-seulement 
solides et bien travaillés, mais encore d'une forme dis- 
tinguée et gracieuse. 

C’est à tel point que l’on peut dire souvent de ces 
objets que si la forme n’est pas tout, c’est au moins le 
principal. Do là do grandes dépenses pour modèles et 
pour moules. 

Les progrès faits en Angleterre dans cette voie, 
depuis une dizaine d’années, sont considérables. Kn 
s’attachant à tout pri.x quelques-uns des artistes qui 
avaient concouru à la production des chefs-d’auivre de 
sculpture et de peinture exposés à Londres en IS.’jl, 
en créant de nombreuses écoles d’arts, les potiers du 
Statfordsbire se sont assuré des ressources dont ils 
coniinencent déjà à tirer parti, mais qui leur profileront 
bien plus dans l’aveidr. 

11 sulîil, comme on sait, de quelques bons modeleurs 
pour faire époque et c’est en appelant un grand nombre 
de jeunes gens à s’occuper de ce travail, sous la direc- 
tion de maîtres capables, en les enconrageant de 
diverses façons, et surtout par des récomiumses hono- 
litiques et pécuniaires, ipie l’on arrivera le plus sûre- 
ment au but désiré. 

L’école d’art de Hanley, outre les médailles qu’elle 
distribue chaqueannée, avaitproposé l’année dernière un 
prix assez élevé pour l’élève qui produirait la meilleure 
forme de soupière. M. H. Protat, professeur distingué 
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à cettfi (?cole, lu'ii assuré que lelc'-ve qui avait l’emportc' 
ce prix avait moilclê nue jiiéce n-clli'iueiit de bon fçoi'ii. 

11 existe encore dans le district des poteric's, et 
notamment à Sioke et à Newcastle-onder-Lvnc', des 
t'-coles d’art très-suivies ; c'est une question sur lacpudb' 
nous reviendrons plus avant. 

Le modèle terminé, l'ouvrier cliarjïé de l’exécutioii 
des moules procède eu .\ngleterre, à fort peu de chose 
près, comme sur le continent. Un point essentiel de ce 
travail, et l’on peut même dire le principal, c'est la 
bonne préparation du plâtre. 

Sous ce rapport les centres de fabrication, comme 
celui du Statfordsliire, présentent de grands avantages 
en permettant de pousser trè.s-loin la division du travail: 
taudis que sur le continent chaque usine doit avoir sou 
four à plâtre pour prc'parer elle-même cette substance, 
dans le Staffordsliire on l'achète toute prépanie et 
prête pour l'usage, dans des établissements montés 
pour ce travail et qui fournissent parfois à plus de vingt 
fabriques ditTérentes. 

Indiquons en peu de mots le procc’dé employé par ces 
établissements ; 

Quoique désigné dans toutes les usines anglaises 
sous le nom de plâtre do Paris, le gypse ou sulfate de 
chaux dont ou fait usage provient soit du Derbyshire, 
soit du nord de r,'\ngleterre (Carlisle). T'ne grande 
partie de cette roche est cristallisée, translucide et 
blanchâtre; le restant, à teinte grise et à texture com- 
pacte, est également très-pure. 
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Acheté aux carrières du Derbysliire au prix de 10 fr. 
la loiiiie, il revient cru à Ilanley, à '21 fr. environ, et par 
la j>r(*paration d(‘linitive le ju-ix eu est porté à 40 IV. 
environ la tonne, chiffre aiupiel il est coté aux usines. 

Dans (piehpies cas très-rares, on irùi léen parlé de 
T)0 Ir., mais c’éfait pour des (jualités exceptionnelles et 
tout à fait choisies fl). 
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L(^s hlocs de g’ypse, après avoir (h<* ividiiits au moyen 
do pilons en frajiinenis de la ^ross(‘ur (run oMif et en- 
d<‘ssous, sont ensuite pass(*s dans un moulin à meules 
horizontales, dis})osé exactement comme ceux à moudre 
le i^rain. La substance sort de ce moulin à un degré de 
lluess(î tel, ({U elle ressemble alors tout à fait à de la 
farine. Elle est ensuite étendue sur une espèce de 
pan ou de Iburiieau , disposé exactement comme 
ceux déjà déciits pour la dessiccation des pâtes à 
faïence. Ce fourneau ou séchoir a 15 mètres do lonj^ 
sur 1 mètre 50 centimètres de large, et 20 centimètres 
do profondeur. Un foyer occupant toute la largeur à 
fune des extrémités communi(jue avec la cheminée, 
élev<*e à l’autre extrémité au moyen de canieaux en 
briques, recouverts de carreaux en terre cuite, sur les- 
(piels on a place des plaques eu fonte de un à un et 


(1) I.a facililc que l’on a dans les faïenceries anglaises de counaîlre les 
])rix moyens des ju iucipales denrw'.s que l’on y emploie est d'un grand 
secours pour l'élablissenieul si utile, on pouri-ail même dire indispensable, 
des prix de revient des produils. C’est encore là un des avantages de la divi- 
sion du travail. 

Pour arriver à celle connaissance dans nos établissements, il faut une 
grande comptabililé, montée principaleinenl en vue des prix de revient 
et donnant lieu :i dc*s recherches longues et dispendieuses, dont ks indus- 
triels s’atrranchissenl Iroj) souvent à leur grand détriment. 
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(lonii coiitimètro dopaisseur, aussi longues que la Inr- 
g(Mir du fourneau, et de (50 à 70 centimètres de largeur. 

(yos plaques forment ainsi le Ibnd du séchoir, dont 
les parois latérales, de 30 à 40 centimètres de hauteur, 
sont aussi garnies avec des plaques en fonte. 

Pendant les deux et demie à trois heures que le 
gvj)se en poudre doit rester sur le fourneau, l’ouvrier 
le remiKi continuellement et le déplace de manière à 
ramener vers le feu la partie qui a été primitivemeni 
jet(?e près de la cheminée. 

La charge est environ de 1,500 kilog. à la fois. 
A[)rès cuisson, le plâtre est refroidi puis placé dans des 
sacs. On ne tamise que celui qui est destiné à la fabri- 
cation des pièces soignées, telles que moules de 
figure, etc. 

(’e mode de fabrication ne peut évidemment être 
économique que lorsqu’il s’agit d’obtenir une grande 
(piantitti de plâtre, ce qui permet en quoique sorte 
d’opérer d’une manière continue. 

Sur le continent, où chaque usine prépare son plâtre, 
le four représenhi fîg. 33 et 34 convient assez bien ; 
au moins, s’il ne donne pas d’aussi bons résultats que 
le procédé anglais, il est plus économique. 

l’our la cuisson, le plâtre est chargé dans ce four 
en fragments de la grosseur d’une noix, qui, parvenus 
nu degré voulu de calcination, sont ensuite réduits en 
pomh ‘0 sous des meules verticales (1). Enfin c('tte 

q'; l’ojir arriver au degré voulu de finesse, relie pulvérisalion est hoau- 
cotip jtlus longue que lorsqu’on opère sur le plàlrc cru. 
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jioiulre est tamisée dans des tamis cylindriques en toile 
niélalliijue, à secousses comme les blutoirs, et ren- 
feniK's dans des caisses en bois (1). 

Ce four est chauffé à la houille, jusqu’au rouge nais- 
sant, avant renfournement du plâtre f pendant la cuis- 
son, les deux registres disposi's au bas de la clieniinée 
ne sont ouverts que do la quantité suffisante pour 
rihdiappemeut de la va[>eur d’eau (pii se dégage et le 
feu est couvert. 

En gémirai, on peut dire que les moules anglais 
sont plus épais que les m'itres. 

Ceux pour pi(*ces creuses sont plus ou moins coni- 
ques extérieurement, suivant les usines et suivant le 
système de têtes de tours employé; parfois, ils sont 
même tout à fait cylindriques. 

Ils portent souvent à leur partie supiirieure un boulet 
ou collier mince par la partie dressiie duquel ils s’ap- 
puient sur la tête du tour. (Voir lig. tlO). Lorsque cette 
parlio n’existe pas, le moule doit porter par sa face 
inférieure sur le fond de la cavité où il s’engage, ce (jui 
offre assez souvent des inconvi-iiients. 

Considérée au point de vue hygiihiique ou de la santé 
des ouvriers, la dessiccation des produits est d’une haute 
importance. 

C’est sans contredit <â la mauvaise disposition des 
ateliers et des séchoirs qu’est due [irincipalement 
l’insalubrité des établissements ciu’amiques. 

Isi haute température, la mauvaise ventilation et 
surtout la grande quantité de vapeur d’eau dont se 
trouve chargé l’air des ateliers lorsque l'on y opère la 

(I TolI**îi ??*> nuverhirc*s par rcntinn*lr<“carrO. 
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dossiccafion, ne peuvent manquer d'étre funestes aux 
ouvriers qui doivent y séjourner. 

Depuis longtemps on avait d<^jà apporté dans les usi- 
nes anglaises une certaine amélioration à cet état de 
choses en opérant la dessiccation dans dos chambres 
spéciales. Seulement, dans ce ca.s, les aides ou jeunes 
ouvriers chargés de porter les pièces dans ces chauf- 
foirs et de les en retirer (moulds rtinners), avaient d'au- 
tant plus à souffrir qu’ils étaient ainsi forcés de passer 
alternativement d’une température ordinaire à une 
température très-élevée. 

C'est à tel point que le Parlement anglais s’est émti 
de cet état de choses et qu’aprés de minutieusesenquètes 
et do longs débats, il a voté, il y a quelques mois, un 
ad appelé Tiw .Yeie Fadorij Ad, applicable principale- 
ment aux usines destinées à la fabrication des fa’iences 
{carlhena,'are) (briques, pannes et tuiles exceptées), ainsi 
qu’à lit fabrication des allumettes chimiques, des capsu- 
les à lii'er, des cartouches et dos papif'rs peints. 

Cet ad défend formellement d’admettre dans les 
usines ci-dessus des ouvriers Agés de moins de onze 
ans et de lais.ser prendre les repas aux travailleui*s 
dans les ateliers, à moins, pour les fabricants, de se 
rendre pas.sil>les d’une amende de 75 à 250 francs. 

Son adoption, à laquelle un petit nombre des fa’i’en- 
ciers du Staffordshire s’opposaient dans la crainte d’une 
augmentation de prix de la main-d’(eiivre, ne peut man- 
quer de produire de bons effets. Déjà pendant sa dis- 
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ciissioii, on a imagine^ et mis en pratique, pour la 
dessiccation des produits, des procédés très-ingénieux 
et très-économiques. 

La chambre de dessiccation, séparée de l’atelier, ainsi 
qu’il a déjà été dit, était primitivement cliautfée par un 
poêle en fonte très-volumineux dont la clieminée pas- 
sait sous le pavement. Ce poêle, tenu presque conti- 
nuellement à l’état rouge, amenait la tmnpérature (hi 
cette place à 45, 50 et même parfois à 55 degnis cen- 

liu’rades. 
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Pour soustraire les porteurs de moules (moulds 
runners) à l’influence d’une telle tempéi-ature, le séchoir 
a été divisé en deux parties chauffées non ])lus par un 
poêle, mais par un foyer placé à l’extérieur et dont les 
flammes et la fumée circulent dans des conduits ména- 
gés sous le pavement. 

Au moyen de vannes ou de registres, on peut à 
volonté chauff’er les deux séchoirs ensemlile ou séparé- 
ment. De cette façon, pendant que l’ouvrier travîulle 
dans l’un des deux compartiments pour en retirer les 
produits et en replacer de nouveaux, c’est l’autre qui est 
chauffé et fermé. 

Cette disposition que nous avons vu employer chez 
M. Pinder, fabricant de faïences à Burslem, est due à 
MM. Watt et Doulton, constructeurs dans la même 
ville. Elle présente certainement des avantages, mais 
comme elle ne fait disparaître qu’imparfaitement les 
inconvénients signalés; qu’en outre, à moins que 
d’occuper un grand emplacement, elle doit ralentir la 
marche du travail, il n’y a pas de doute que fou 
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adoptei’a de préférence et sans retard rmi ou fautre 
dos deux procédés ingénieux que nous allons indiquer. 

J.e premier de cos procédés a été adopté chez 
M. Minton, à Stoke, vers la fin de Tannée 1863. Les 
fig. 35, 36 et 37 représentent Tappareil tel que nous 
l’avons vu fonctionner. 

Un niOA'cu en fonte portant bras de deux mètres 
de longueur environ chacun, est calé sur un arbre ver- 
tical à Taide duquel les bras peuvent tourner dans un 
plan horizontal. 

Chaque bras porte à son extrémité une pièce verti- 
cale en fer ou en bois de 2 mètres 25 centimètres envi- 
ron, le long de laquelle on peut placer, à la hauteur 
voulue, de petites lattes horizontales destinées à rece- 
voir les moules avec les produits. 

L’ensemble forme ainsi une grande étagère circulaire, 
à laquelle Taxe central permet de communiquer un mou- 
vement de rotation. Chacun des 2f compartiments de 
cette étagère comprend, dans le cas repiésenté sur le 
dessin, 16 rangs de supports formés de deux petites 
lattes placées au même niveau et convenablement espa- 
cées pour recevoir les moules. 

Dans le même cas ces lattes sont assez longues pour 
que chaque support puisse recevoir deux moules d’as- 
siettes de grandeur moyenne. 

L’appareil est logé dans une clnunhie qui en a à peu 
près les dimensions et à la paroi extérieure de laquelle 
se trouve la porte ou, pour parler plus exactement, 
l’ouverture pour le service. 

Pour le chauliage, un foyer en briques est établi 
latéralement ou à l’extérieur et les produits de la com- 
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buslioii passent par les conduits ménages sous le pave- 
ment du séchoir. 


Lorsque Ton fait tourner le système, chaque étagère 
venant se présenter devant cette ouverture et à une 
distance de ({uelques centimètres seulement, il s’ensuit 
(|ue l’ouvrier peut placer les moules sur les étagères ou 
les en retirer sans entrer dans le séchoir. 

L’ouverture, qui n’a que GO centimètres environ de 
lai geur, est divisée en deux parties égales sur la hau- 
teur et rune de ses moitiés est toujours fermée par la 
porte à contre-poids A quand l’autre est ouverte. La 
porte B sert au besoin à fermer toute l’ouverture. 


Comme le plus léger etfort suflit pour faire tourner 
l’appareil, on peut amener successivement clnuiue éta- 
gère vis-à-vis de la porte, en sorte que le travail est 
notablement simplifié. Il est même vrai de dire que ce 
système, outre qu’il fait disparaiire tous les inconvé- 


nients inhérents à l’ancien séchoir et qu’il procure une 
dessiccation plus uniforme et plus prompte, donne encore 
lieu à une économie de combustible, de moules et de 
main-d’œuvre et garantit mieux les produits des cen- 
dres et des poussières du foyer. 


L(i second procédé que nous avons vu employer chez 
M. Elliot, à Burslem, présente une grande analogie 
avec le précédent. 

On reconnaît que l'on a été guidé par la même idée 
dans les deux cas. La disposilion mécanique seule est 
changée. 
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Coramo 011 le voit sur les fig. et 39, im arbre en 
fer (le G à 7 centimètres de diamètre et de 3 mètres 
50 centimètres environ de longueur est étaldi liorizon- 
talement sur deux coussinets placés à scs extrémités. 

Deux roues en fonte de 2 mètres de diamètre ressem- 
blant à deux petits volants, sont calés sur cet arbre, à 
rintérieur et contre les coussinets. Des jantes de ces 
roues sont reliées entre elles par (piatre barres de fer 
rondes, de 2 à 3 centimètres de diamètre, placées 
parallèlement à ra.\e. Intermédiairement à ces barres, 
chaf]ue jante est encore garnie de chevilles en fer de 
2 à 3 centimètres de diamètre et de 10 centimètres de 
longueur. 

Les planches ou étagéi’es destimies à- recevoir les 
moules ou les objcHs portent chacune deux crochets dis- 
posés de fa(‘on (j[u’une fois suspendues soit aux barres, 
soit aux chevilles, elles conservent leur horizontalité 
pendant que Ton fait tourner l’appareil sur son a.xe. 

Il est clair que le système étant logé dans une cham- 
bre ou séchoir à la paroi antérieure de laquelle on a 
ménagé une ouverture de service AD , tig. 33 et 39, 
rouvrierpeut placer les moules sur les planches et les^ 
retirer sans avoir besoin de pénétrer dans le séchoir. 


L’appareil rejirésenté contient 20 planches et à 
10 moules de grandes assiettes par j)lanche, c’est donc 
200 de ces moules que l’on peut y placer, tandis (pie 
dans l’appareil à axe vertical il existe üOO à 700 pla- 
ces pour moules de cette dimension. 

C’est là un grand avantage pour lequel on donnera 
sans doute la préférence à celui-ci. 


r.üiitciiaiices io<- 
|ti*rlivo> dis lieux ai>- 
l'.uoiJs. 
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M(xiinc.itiuii (le 
I olafîêic il axe Iiori- 
xoiita!. 


('haulT:iKCi'iuino>cii 
de la vapiMir sortant 
de la madiiiiü. 


(iuaiit iui chaullagc il est cxaclemcnl le iitonie dans 
les deux cas. 

D’aj)rès ce ({u'uii nems a dit, cluuiue appareil à axe; 
horizonüil coûte à Bui-slom, y compris les Irais d'insl;d- 
lation, 350 francs environ. En prati(jue il oli'ro exacte- 
ment les mt'mes avantaffes ciuc le premier, sauf une 
moindre capacité. La dessiccation doit même y être plus 
rapide et plus uniforme, cliaiiuc planclic parcourant 
successivement les diverses zones horizontales de l’air 
échaulfé du séchoir, tandis cjuc dans le système à axe 
vertical, les moules, dans leur mouvement de rotation, 
restent toujours au même niveau. 

Dans certains cas il y aurait peut-être lieu, pour 
économiser la place, de disposer cet apjiareil avec 
beaucoup moins de largeur et plus de liautcmr dans le 
genre des monte-charges et de manière à pouvoir I eia- 
l)lir dans une espèce de cheminée ou do puits. Cette; 
cheminée pourrait être à doubles ]>arois et ce serait par 
l’intervalle compris entre les paiois cjuc monteraient les 
produits de la combustion du foyer chabli au ]>ied du 
séchoir. Une galerie horizontale, avec chemin de fer et 
chariots à étagères, pourrait également donner de bon.s 
résultats. 

Nous n’avons pas vu le chauirage à vapeur en usage 
dans les usines anglaises. Le bus prix <lu combustible 
d’une part et d’autre part le fait de l’éloignement des 
moulins et de leurs machines retardent l’adoption do 
ce mode de chauH'age tpii fonctionne si économiipiement 
dans ipichpies faïenceries du continent. 

Dans ces faïenceries, c’est la vapeur perdue ou ayant 
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produit son eifct dans le cylindre, ^ui est ensuite 
Cüuduite dans les places à chaull'er au moyeu de gros 
tuyaux en foute. 

Pour assurer la marche de ce genre de calorifère, il 
faut diviser charpie courant le moins possible, ou mieux 
ne pas le divi.scr. En outre, il convient do donner 
toujours à la conduite une légère pente du côté de 
l’échappement ou de l’ouverture, afin que l'eau de con- 
densation sorte par là avec l’excès de vapeur. 

Avec une machine d’une quarantaine de chevaux de 
force fonctionnant à trois atmosphères et demie et avec 
des tuyaux de 15 à 20 centimètres de diamètre, la 
vapeur n’est pas encoi'o totalement condensée après un 
parcours de 200 mètres, même à la basse température 
de l’hiver. 

Lorsque les moulins fonctionnent pendant la nuit, 
comme c’est le cas assez généralement, ce moyen do 
chauH’age jirésente surtout le grand avmitage, outre 
son économie, d’étre pour ainsi dire continu. 

Avant de finir ce que nous avions à dire concern.ant 
la dessiccation, nous devons mentionner que d;uis un 
cei’tain noinbre de tiüeuceries anglaises, une grande 
partie des produits tels que jattes, bols, etc., sont 
séchés à l’air après le tournassage. 

A cet effet, on a placé dans la cour des usines, et 
souvent contre les murs, des étagères recouvertes d’un 
toit léger établi à deux ou trois mètres au-dessus du sol. 

C’est sur ces espèces de châssis que l’on pose les 
planches portant les pièces à sécher. 

s 


lie w 

chtiuiïüge. 


DcNsitcalioiiariiir. 
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Outre l’économie qu’il présente, ce mode de dessicca- 
tion oiFre encore l’avantage d’une grande unilbrinité 
d’action, à la suite de laquelle il parait qu’il y a anoins 
de déchets à la cuisson. Son principal inconvénient, 
c’est que pendant les jours pluvieux et huinides, il ne 
peut plus suffire. 


Toiiniaÿs,'ig(; 
I)icct*}î müuliiw. 


GaniLssigo. 


de? Parvenues au degré suffisant de dessiccation pour 
être retirées des moules et pour se soutenir convenable- 
ment, les pièces creuses, dont la forme intérieure est 
seule achevée, sont ensuite portées sur le tour du tour- 
nasseur pour y recevoir la dernière façon. ■ 

La question du tournassage ayant déjà été traitée 
précédemment lorsqu’il s’est agi des tours, nous n’avons 
que peu de mots à ajouter ici. 

: Pour les pièces simples, de petites dimensions, et qui 
ne doivent pas être soignées, comme c’est le cas pour 
les pots à pommade, etc., jai vu, dans une usine à 
Glasgow, quelles étaient tournassées par des filles de 
15 à 20 ans, au mü}'en de tours mus par machine, tour- 
nant toujours dans le même sens, mais avec une faible 
vitesse. 


La pièce étant tournassée, l’ouvrier, avant de l’ôter 
de son tour, la décore souvent de diverses laçons, 
ainsi (pi’il sera dit plus avant. 

L’aiiplication des anses, des becs, etc., sur les pièces 
qui doivent en être revêtues, constitue le garnissage. 

Ce travail est ordinairement confié aux jeunes 
apprentis de 15 à 20 ans. Dans quelques usines du 
Staflbrdshire nous l’avons pourtant vu exécuter par des 
femmes. 
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Los anses d’épaisseur et de largeur uniforme sur 
toute leïir longueur sont oldenucs au moyen d’une 
espèce de liliérc, (pii fournit do longs rubans ou 
baguettes ayant la section voulue. Celles-ci sont ensuite 
(bicoupées à la longueur indirpiée, en sorte qu’il ne reste 
plus (pi’à courber les morceau.x, soit directement, soit 
sur un patron, à les tailler convenablement à chaque 
bout et à les coller. La tilière dont il vient d’c'tre (pies- 
tion sert aussi pour la préparation des colomhins ou 
baguettes cylindriques en terre nd’ractaire, (fun centi- 
mètre environ de diamètre, que l’on place sur totile 
l’étendue du bord supérieur de chatpte ciizette, avant de 
lui en superposer une autre dans le four. On en fait 
encore usage dans le travail des perneltes, ainsi qu'il 
sera dit plus aviint. 

Voici en <pioi elle consiste ; 

Un cylindre en fonte est jdacé verticalement sur un-< 
châssis oti chevalet, d(! manière ((uo l’on puisse l'acile- 
juent avoir iicc(';s à sa partie inférieure. 11 est terminé, 
vers le bas, par un rebord intérieur sur lequel s’appli- 
(pieut tour à tour les [>hi(pies (‘ii tcMe oti en plomb, dans 
les((uelles ont (h(i penxhîs une ou jilusicurs ouvertures 
de la forme dos baguettes à produire. .Après (pte la pâle 
a été tassiie dans le cylindre, un piston la presse à s:i 
partie suptuûeure et la force à sortir sous la forme 
désinie. La mametivre du piston a lieu à l’iiidc d’tine 
vis, d’une cnunaillère ou de tout autre moyen analogue. 

Comme il a déjà été dit, les anses et autres petites 
pit'ces de formes irrégulières sont imiintcnant linjonmies 
dans des moules métalliques. Elles sont ainsi mieu.x 
comprimées et plus résistantes. 


l’ivs>c ou filit m 
jiour fa‘;onncr les 
unscs, elc. 
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tl'iiiltl*'- ohU'iiiis lU 
Aiigk'UTrc. 


Dans la pliip;u't des usines, les jattes, tasses, etc., 
an .sortir d<!S mains du paniisscur, sont renversées et 
[losées par leur ouverture sur un anneau en biscuit do 
section triaiifrnlaire et à surface supérieure inclinée. 
Elles reprennent ainsi par la dessiccation la forme rondo 
<in'elles perdent (piebiuefois pendant le garnissage. 
Assez souvent elles sont portées an four et cuites avec 
le incmo anneau, soit setiles, soit deux, renversées l une 
siii- faulre. Lorsque la [liéce a été trop déformée, l’ou- 
vrier, avant de la poser sur cet anneau, la presse légè- 
renient sur un pf.'tit cône en parian qui se trouve à sa 
portée ; d’aittres fois encore, au lieti de la renverser, il la 
place droite et pose ranneati par dessus. 

Un point essentiel dans le garnis.sage, c’est qu’il soit 
e.vécuté avec rectitude, symétrie et propreté. La pièce 
la plus soignée, tant au façonnage qu’à la décoration, 
sera toujours sans mérite si la garniture y est appli- 
(ptée de travers. C'est un dos [loints principaux qui dis- 
tinguent les faïences anglaises. 

On reconnait, à la première vue, que l’on a fait là 
une étude approfondie des formes à donner aux garni- 
tures, surtout aux anses, et de la manière de les placer. 


(Jue l’on examine la première théière anglaise en 
terre commune recouverte de vernis brun, et l’on ne 
mamiuera pas de reconnaitre quelle se jiréseute avec 
des avantages que u’olfre [)as la miune pièce eu porce- 
laine sortatit des usines du continent : l’anse, d’une 
forme gracieuse et résistante, peut être prise à pleine 
main et présente à sa partie supérieure un appui pour 
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le pouce, tandis (jii’olle est, en outre, prolonfjée au-des- 
sus du couvercle pour retenir celui-ci, lorsfpie l’on 
incline la théière. 

Ce que nous di.sons de cotte pièce peut se ri'péter 
d’une manière f'énérale, et il simihle que le mot d’ordre 
actuel du potier aiif^lais lui command<! de ne laisser 
sortir do ses mains que des olijets ctmforlablrs, c’est-à- 
dire, simples, élégants, commodes et soliiles. 

Nous reviendrons sur cette question de la main- 
d’ouivre et dos moyens de l’améliorer dans le clnipitrc 
que nous avons spécialement consacré au.v travailleurs 
des poteries du Slaffordshire. 

Comme suite au garnissage, nous avons encore à 
signaler quelques travaux spéciaux qui s’y rattachent, 
tels que le découpage des corbeilles et le percement des 
petits trous dans les plaques destinées à servir de filtres 
à café. Chez Wedgwood on emploie pour ce travail 
une petite presse, très-bien disposée, à l’aide de laquelle 
huit cents à mille trous, de moins d’un demi-millimètre 
de diamètre, sont percés d’un seul coup, avec netteté 
et régularité, dans une plaque pour filtre de neuf centi- 
mètres de diamètre. 

Quoique certains produits soient décorés de diverses 
manières avant de passer à la cuisson, nous allons 
cependant nous occuper do cotte dernière opération, 
en réservant tous les modes de décorations pour un 
chapitre à part. 



CHAPITRE V. 


('.iii-;son. -- Fours. 


Noiivc.'iu foiir à 
pris. 


r.hemiuéc* inlc- 
rieiire nnnuiaire. 


D i: I, A C 11 I s s O 


Lo four droit, rond ù alandiers avec envoloppe 
ovoïde ou coni((ue (hdlo, en liel.çicpie, et liovel , en 
Angleterre), représenté fig. 10, est le seul én usag(î 
dans tout le Statfordsliire, tant pour la porcelaine que 
pour la foïencc. 

En Ecosse, on voit parfois des fours légèrement ellip- 
tifpies, et là ainsi que dans le N(U‘d, l’enveloppe exté- 
rieure n’existe pas toujours. 

Dans la cuisson à feu nu ou sans cazettes, comme 
<*ela se pratique pour les faïences grossières, les grès, 
les tuyaux, les briques réfractaires, etc., ou a atlopté 
récemment, par toute l’Angleterre, le four rond modifié 
comme on le voit par les fig. 42,' 43, 44 et 45. Assez 
souvent, ces fours sont entourés d’une enveloppe circu- 
laire BB BB, de 2 mètres à 2 mètres 50 de hauteur 
pour préserver les fours de l’action des courants d’air ; 
parfois cet abri est formé par des briques posées sans 
mortier ou par des produits ayant déjà subi la cuisson. 

Ce qui caraeuh-ise principalement ce four, comme le 
montrent les figures, c’est (ju’il est cliautré à la fois par 
la flamme directe et par la flamme en retour. 

Dans les fours ordinaires à faïences fines, avant 
d’ètre admis lil)rement dans le laboratoire, les produits 
de la combustion doivent, comme on sait, parcourir des 
cheminées verticales A, A, A, A, de 1 à 2 mètres en 
moyenne de hauteur, disposées à l’embouchure des 
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foyers dans l’intérieur du four, fig. 40 et 41 , et de ma- 
nière que la paroi elle-même de celui-ci en forme un côté. 

La petite partie de la flamme de chaque foyer 
qui ne monte pas par cette cheminée passe sous le 
pavement et débouche au centre par une ouverture E 
circulaire de 30 centimètres en moyenne de diamètre. 

Dans les nouveaux fours à grès, ces diverses cliemi- 
nées ont en quelque sorte été remplacées par une seule 
cheminée annulaire (fig. 42 , 43, 44 et 45), formée par 
une cloison mince circulaire élevée dans le four à 10 
ou 15 centimètres de distance de sa paroi intiîricure, et 
jusqu’à 2 mètres ou 2 mètres 50 centimètres environ de 
hauteur ou, en d’autres termes, jusqu’à 30 ou 40 centi- 
mètres eu dessous de la naissance de la voûte du dôme. 

Contrairement encore à ce qui a lieu pour les fours 
ordinaires, le dôme est fermé et les produits de la com- 
bustion ne peuvent s’échapper que par le trou central 
ménagé dans le pavement et communiquant par des 
canaux honzontaux avec les cheminées verticales 1 1 1 1, 
construites dans l’épaisseur de la paroi même du four, 
entre les alaudiers. 

Parfois l’extrémité supérieure de ces cheminées est 
couchée sur le dôme du four et débouche au sommet do 
celui-ci, dans une cheminée centrale GG, fig. 42, de 
1 à 2 mètres d’élévation, supportée par le dôme du four, 
mais le plus souvent, chacune d’eUes s’élève séparément 
et sur un seul alignement, fig. 43, jusqu’à un mètre 
environ au-dessus du four. 

Il résulte de cette disposition que l’intérieur du four 
est chauffé bien uniformément par la flamme qui monte 
librement dans l’espace annulaire pour redescendre à 
travers les produits et gagner les carneaux inférieurs 
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lîisnl!i:Js;ohîcnu-S. 


Four à n:<mme in- 
tôrioiinî rfuversre 
<(m* noiH !ivo(js pro- 
|My-a*cl emplovô. 


Manhotlere four. 


(!t k?s cheraindos latérales en passant par rouv(!rture 
c<ailrale inénapée dans le pavement. 

Nous avons vu plusieurs fois défourncr des fours 
construits sur ce principe et toujours les produits qui 
en sortaient étaient cuits bien éf-'alement, dans toutes 
les parties du laboratoire. Il n’y a pas de doute qu’avant 
peu on adoptera ce système pour la cuisson des 
faïences fines. L’ouverture ménagée dans le dôme et 
fermée par une jdaque réfractaire sort pour l'admis- 
sion de la lumière pendant le chargement, et au besoin 
pour hâter le refroidissement. 

Les essais que nous avons vu faire pour y cuire en 
biscuits des objets en pâte de cailloutage ont toujours 
parlïriteinent réussi. 

11 se rapproche, du reste, beaucoup du four à flamme 
intfhûeure renversée, fig, 46 et 47, auquel nous avons 
été conduits, après de longues recherches, et que nous 
avons employé longtemps pour la cuisson des faïenc(>s 
tant en biscuits qu’en vernis à Maestricht, où il nous a 
toujours donné d’excellents résultats à la fois sous le 
rapport do runiformité de la cuisson et de l'éconoinio 
du combustible. 

Cet appareil est, comme on voit, fermé à sa partie 
supc'rieure et les produits de la combustion ne peuvent 
s’échapper que par les ouvertures BBH, percées 

vers la partie inférieure do la cheminée centrale. La 
llamme, au sortir des alandiers, s’élève verticalement 
contre les parois jusque près du dôme pour redescendre 
ensuite en se tamisant à travers les piles de cazettes et 
pour atteindre les susdites ouvertures â la base de la 
cheminée centrale CC. Les flèches de la tig. 46 indi- 
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({lient le parcours de la flamme. lies quatre petites 
ouvertures O ({ue porte la cheminëe en dessous du 
pavement, et le vide annulaire DD, servent à donner 
issue vers la cliemine'e à la petite quantité de flammes 
qui jiassent sous le pavement. 

Les fî,". 48 et 49 indiquent le mode de construction 
adopté pour la cheminée centrale. Elle a 80 centimètres 
de diamètre intérieur, et sa paroi, qui n a que dix centi- 
mètres d’épaisseur, est parfaitement étanche à l’air. 
Pour arriver à ces résultats, elle a été formée avec des 
briques circulaires de 10 centimètres d’épaisseur sur 
20 centimètres de lon{^ueuret 10 de hauteur. Chacune 
de ces briques porte, au milieu des faces verticales de 
contact, une rainure semi-cylindrique de 2 à 3 centi- 
mètres de diamètre, de manière qu’il reste, entre deux 
l>riques placées A C(*)té l’une de l’autre, une ouverture 
circulaire verticale de ce diamètre. Un lit de briques 
étant en placée, ces ouvertures sont remplies avec de la 
{»âte réfractaire bien tassée. Voir flg. 40. 

De plus, comme les briques des divers tas sont pla- 
cé()s à joints recouverts, fig. 48, le système devient 
ainsi {parfaitement imperméable à l’airet, après quelques 
cuissons, il semble d’une seule pièce. 

Le four repr(*scnté fîg. 47 bis et 47 ter offre les 
mêmes dispositions générales que celui des fig. 40 
et 47. La principale différence qu’il présente, c’est que 
les flammes des divers alandiers ont été réunies der- 
rière la cloison circulaire H H H, comme il a déjà été 
indiqué pour les fours représentés fîg. 42 et 43, 44 
* et 45. 


ConsIriH'lion do l:i 
chominée ooniralo. 
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C’est une excellente disposition qui ne pcnit pas man- 
quer de se généraliser. 

De plus, on a supprimé ici la partie supérieure de 
l’enveloppe extérieure ; cotte modification paraît moins 
heureuse que 1 a précédente, car elle ne peut manquer 
de nécessiter le placement d’mi toit ou d’un revêtement 
imperméable, métallique ou autre, sur le dêrae du four, 
pour l’abriter de la pluie. 

Ce four, très-simple et très-rationnel, a été adopte? 
en dernier lieu à la grande usine de Tamworth, dont il 
sera parlé plus loin ; seulement, là il était un peu moins 
grand, surtout moins h.aut, et, si j’ai bien vu, les foyers 
étaient sans grilles, enfin le plancher ou pavement 
n’existait pas ; il était remplacé par deux rangs de l)ri- 
ques réfractaires placées do champ et de manière :i 
laisser entre elles des espaces sufïisants pour le pas- 
sage de la flamme. 

iieiaiion enirc la Un point auquel 011 attache une haute importance 

qunltl^ (lii comlntsti- • i i* • 

hicetif*sdis|>ositions en Angleterre, pour ciéiermmer la dimensioji des fours 
à faïences, c’est la qualité du combustible employé. 
On comprend qu’avec des houilles à longues flammes, 
il sera permis d’agrandir le four Jusqu’à des limites qui 
ne conviendraient plus pour des houilles sèches. 

' Il faut aussi tenir compte de l’état dans lequel la 
houille est employée, car, brûlée en gros morceaux, 
comme cela se pratique en Angleterre, son action est 
plus vive et peut plus facilement se transmettre au loin 
que lorsqu’on l’emploie à l’état de roulant , c’est-à-dire 
avec moitié menu, comme cela se voit si souvent sur le 
continent. 
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Eu consultant des notes que j’ai recueillies dans le Les fouis de ins- 

^ ' , , grande lUmensioii 

Statïordshire, en 1857, j’y vois que l’on était beaucoup nont pas en de snc- 

. 1 /. 1 , Cês en Aiigiflene. 

))liis partisan alors qua présent des tours de tres- 
‘•randos dimensions. — On en citait à cette époque de 
mètres 70 centimètres, G mètres et plus de diamètre, 

à llanlev. 

» 

Pendant ma longue exploration de mil huit cent 
soixante-trois, les plus grands que j’aie vu employer 
ne dépassaient pas cinq mètres 50 centimètres de 
diamètre, et encore ceux atteignant cette dimension 
étaient-ils bien rares. 

Pour une telle largeur de four, il faut faire usage 
d’un foyer spécial dostimi uniquement au chauffage de 
la partie centrale du laboratoire. Ce foyer, disposé 
comme les autres et placé entre deux de ceux-ci, n’a 
d’autre déboitché pour les produits de sa combustion 

i 

que l’ouverttire ménagée au centre du pavement. Le 
diamètre de cette ouverture est alors un peu plus grand 
que dans le cas ordinaire. 


(luant à la liauteur, elle dépassait légèrement le dia- 
mètre lorsque celui-ci était de moins de 4 mètres. 
Actuellement avec les fours de 4 mètres 50 cen- 
timètres à 5 mètres de largeur, c’est le contraire 
qui a lieu, c’est-à-dire que la hauteur ne dépasse 
pas 4 mètres et 50 centimètres. Outre les difficultés 
que les ouvriers éprouvent à élever les cazettes à une 
li’op grande hauteur, on comprend que la consomma- 
tion do celle-ci doit s’accroître en raison de cette hau- 
teur, par suite de la charge que celles du bas des piles 
' ont à supporter. 
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Il faut, en outre, remarquer que ruuiformité de la 
cuisson est très-dilTicile à obtenir, surtout pour les bis- 
cuit.s, dès que la hauteur dépasse 4 mètres 50 centiimè- 
trcs à 5 mètres. 


J’ai vuji Glasgow quelques fours qui, au lieu d’être 
ronds, étaient légèrement elliptiques. Leur grand axe 
dépassait 5 mètres 50 de diamètre ; mais, malgré cela, 
leur cube intérieur n’était pas supérieur à celui des 
grands fours du Statîbrdsliire ; de plus, on n’était nul- 
hnuent satisfait de leur marche. 

Il serait du reste fort étonnant qu’il en fût autre- 
ment. N’y a-t-il dt^à pas assez de causes d’irrégularité 
dans la cuisson avec les foui’S ronds bien syméti’iques, 
sans en provoquer de nouvelles par des formes irrégu- 
lièi’es ? 


Pour les fours le plus communément employés, de 
4 mètres 50 à 5 mètres, dix fovers suffisent. 

Les dimensions movennes de cés foyers sont de 0"’00 
de largeur sur 0"'70 de longueur; pour les fours à 
biscuits, ils sont rarement munis de grilles, tandis que 
c’est le contraire qui a lieu pour ceux cà vernis. 

L’emploi des grilles tend à se généraliser et il i^st 
facile de prévoir qu’il n’y aura bientôt plus que les 
foyers exclusivement alimentés avecde la grosse houille 
qui n’en seront pas munis. 

Les foyers à grille, par le fait même qu’ils donnent 
plus de flammes et moins de fumée que les autres, sont 
plus économiques. Le nettoyage y est aussi beaucoup 
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plus facile, sauf dans le cas où, on n'a à sa disposition 
que de la houille sulfureuse dont les scories empâtent et 
corrodent les grilles. Dans ce cas, il convient do ii’eni- 
ployer que des grilles à barreaux très-hauts : 10 à 
15 centimètres, et très-minces, 2 centimètres tout au 
plus, lesquels ont l'avantage de résister deux à trois 
fois autant que les autres. 

En Delgique, où l'on f;iit généralement usage du char- 
bon tout venant pour la cuisson do la lâïence, l’emploi 
des giâlles est indispensable. 11 arrive même ((ue lors- 
([ue ce charbon est fort collant et renferme trop de menu, 
les grilles ne suffisent pas pour empêcher la production , 
d’une grande quantité de fumée. 11 conviendrait alors, et 
ce serait, croyons-nous, un grand perfectionnement, 
d’employer des foyers fumivores, ainsi qu’il sei-a dit pi us 
avant. 

Malgré la dépense qu’occasionne la consti'uction du 
huiwl ou Iwle, les avantages <[ui on résultent sont tro]) 
grands pour qu'il soit peimis de le supprimer. D’ail- 
leurs la meilleure recommandation à donner en faveur 
do cette enveloppe, c’est de tlirc que l’on ne ti'ouveraii 
pas actuellement dmis toutes les usines du StalTord- 
shire une douzaine de fours qui n’en soient pas munis. 

Cette enveloppe, qui était primitivement à peu près 
conique, reçoit maintenant la ibrme plus élégante indi- 
quée par nos dessins (tig. 40 et 46), c’est-à-dire légère- 
ment ovoùlale vers le bas et en goidot de bouteille vers 
le haut. Outre les petites ouvertures pour l’admission 
de l’air ménagées à la partie intérieure, cette enve- 
loppe a une porte vers l’extérieur pour le service des 
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foyers et une à son point de contact avec la chambre 
d’enfournement, exactement vis-à-vis de la porte du four. 

On comprend que pour éviter l’influence nuisible des 
courants d’air, la porte communiquant à l’extérieur doit 
être placée entre deux alandiers. D’ailleurs ces portes 
doivent être soigneusement lérmées pendant toute la 
durée do la cuisson. 

Dans quelques cas très-rares, le four n’est pas placé 
au centre de l’enveloppe, le côté do la porte étant le 
plus éloigné, et cela afin d’avoir un peu plus d espace 
autour de celle-ci au moment du détournement. Ce qui 
a été dit ci-dessus des fours elliptiques peut eiicoi’e 
s’appliquer ici. 


On peut tUre que généralement les fours ont des pa- 
rois plus épaisses en Angleterre que sur le continent. 

Outre l’accroissement de solidité, il en résulte une 
économie notable de combustible. C’est un lait que j ai 
souvent eu l’occasion de vérifier. Les rentrées d’air vers 
rintérieur du four qui ont lieu à travers des parois min- 
ces sont à peu près impossibles dans les fours anglais. 

Le surcroît de dépenses de premier établissement est 
amplement compensé par tous ces avantages. 

Un autre point essentiel, c’est de donner un excès de 
hauteur aux carneaux qui conduisent une partie de la 
flamme sous le pavement du four. 

De cette façon les nettoyages n’ont plus besoin d’être 
aussi fréquents et la cuisson des parties inféi’ieures est 
plus régulière. En général on donne jus([ua o5 et 
40 centimètres de hauteur à ces conduits dans le Stal- 
fordsîiire. 
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Qiuiiil.aux ouvertures percées dans Je dôme pour ouveriures nom- 

. 1 réchiippemcnl de la 

1 échappement de la flamme, il serait assez difficile de flaminc. 

donner des règles fixes pour leur disposition et leur 

dimension. 

Dans certains fours, ou remarque deux rangées de 
CCS ouvertures à des niveaux différents en-dessous du 
trou central. D’autres fois, il n'en existe qu’un seul rang 
et enfin on voit des fours où le dôme n’est percé qu’à 
son sommet ou à sa partie centrale. 

Dans ce dernier cas cette ouverture unique a reçu 
un diamètre suffisant pour livrer passage à tous les 
produits de la combustion. 

Cette disposition peut être bonne pour faciliter la 
production d’une atmosphère rcductive dans le four, 
comme cela est parfois nécessaire, notamment dans la 
cuisson des parians, afin d’arriver à la belle teinte 
jaune si recherchée ; mais, d’autre part, les petites ou- 
vertures ménagées à la partie moyenne du dôme entre 
les alandiers facilite le travail du cuiseur en lui per- 
mettant de juger sans peine de la marche de chaque 
foyer. 

Ijoi’squo le four doit sen irpour des jiroduits exigeant 
un refroidissement très-lent, tels que les carreaux de 
pavements à dessin incrusté dans le genre des ancien- 
nes mosaïques, il est préférable que le dôme ne soit 
jiercé que d’une seule ouverture, pour faciliter la ferme- 
ture du four après la cuisson. 

A la hauteur de l’œil du cuiseur, la pai'oi du four est Visières, 
percée au-dessus de chaque fo}'er d’une ouverture qui 
a reçu le nom de visière et qui sert à juger de la mar- 
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cho des foyers et de la cuisson. Lorsque la llamine est 
trop longue et peu claire, l’ouvrier ouvre le régula- 
teur M M (fig. 40 et 40), qui sert à admettre l’air frais 
à la partie supérieure de l’alandier. 11 parvient ainsi à 
provoquer la combustion de l’oxyde de carbone, vers 
la partie inférieure du four et à l’échauirement de cctto 
partie. 

Eu Angleterre, ces visières PP sont circulaires ot 
fermées exactement par un tube garni d’un verre et 
parfois d’une petite valve mobile. 

C’est bien à tort qu’on ne les ferme pas dans beau- 
coup de fabriques du continent : outre l’augmentation 
de dépense 'de combustible qui en résulte, il entre ainsi 
dans le four une certaine quantité d’air froid, qui est 
souvent nuisible. Dans certains fours, au moins sur le 
continent, on ménage, à trois mètres environ de hau- 
teur, un second rang de visières NN. Celles-ci, placées 
entre deux alandiers, n’ont que deux à trois centimètres 
de diamètre, et comme elles ne servent que rarement, 
clics sont fermées par un bouchon plein en terre ré- 
fractaire. 


En hiver, lorsque l’enfournement a lieu pendant de 
grands vents, il arrive souvent que dos grains de ma- 
tières étrangères viennent tomber sur les produits dans 

4 

les Cazettes. 


S’il s’agit d’une cuisson on vernis, les pièces atteintes 
sont alors souvent tachées et presque sans valeur. C’est, 
atin de parer à ce grave accident que les cazettes con- 
tenant des pièces en porcelaine sont généralement re- 
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couverte cTiiiie pla([ue qui dcsceiul dans leur intérieur 
jusepren dessous du bord. Ce moyen n*est pas applicable 
pour la faïence; il en résulterait un surcroit de dépense 
que ne comporte pas le bas prix de la marchandise. 

Voici à quel procédé plus économi(jue on a* eu re- 
cours dans ([uel(|ues labi-i«|ues du nord de rAn^letern? : 
On a placé horizontalement, à 40 ou 50 centimètres au- 
dessus de rouverture centrale du dôme, une phupie mé- 
tallique ou en terre réfractaire un peu plus grande (pie 
c(îtte ouverture et qui s’oppose jusqu à un certain point, 
à la chute des corps étranjicrs dans le four. Le seul 
inconvénient (pi’elle présente, c’est quelle diminue la 
clarté à rintérieiir. 


Le remplissage des Ccizcttes et leurmise enpilesdans 
le four constituent ce que l’on appelle l’enfournement. 
Partout dans les établissements anglais ce travail est 
exécuté par des hommes. Le poids des grandes (gazettes, 
({ui atteint jusqu’à 15 à 20 kilogrammes lorscpi’elles 
sont remplies, est trop élevé pour que des femmes puis- 
sent les soulever et les transporter avec les précautions 
reipiises pour no pas déranger les objets qu’elles con- 
tiennent. Les Cazettes .sont généralement ovales, rondes 
ou carrées. 


Kiiaisüige e 
füunifinent. 


La forme ovale, étant considérée comme plus avanta- 
geuse et d’un maniement plus facile cpie la ronde, est 
beaucoup plus répandue. Sur le continent et surtout en 
l)elgi(|ue, c’est comme ou sait la forme ronde qui prévaut. 
Quant aux cazettes carrées, elles ne servent que pour 
la cuisson des assiettes en vernis lorsqu’on les place de 
champ, comme cela se pratique en Angleterre. 


en- 
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Los coiuiiliuiis cssonti(*ilcs d’iin boi: oncasl.-i^o 
voiiL SC résumer cojüiu<î suit : il liuiî que diaque ol)j»ît 
soit place (Vuik^ manière st^ible, dans le plus petit es- 
pace possil)le (ît de façon à pouvoir n'sisler, autant fjue 
possible, aux causes de déformation dues à la reiraitc et 
surtout au ramollissement ]>lus ou moins ^;rand rie in 
faïence, qui a toujours lieu pemlani la cuisson. 

Ce qui précède doit 8a])pliqu(îr à la ctu.sson en bis- 
cuit comme à celle en vernis ; mais dans ce dernier cas 

« 

les ditlicultés sont bien plus {grandes, car alors ciiaque 
pièce doit en quebpie sorte être isolée dans la cazette 
ou au moins ne reposer rpie sur un [>etit nombre de 
points. 

Ces ditlicultés sont (railieiu's proporiionnelles au de- 
firé de ramollissement ({Uc subit fespèce de pâte mise 
<‘u œuvre ou à son dejrré de fusibilité, à la tem])érature 
nécessaire à la cuisson. Llbîs aueijjrnent donc leur 
maximum dans le travail de la poirelaine, cl l’on ])eiit 
même dire que cette poterie par excellence leur doit en 
majeure partie son haut prix, cause ordinaire de la 
préférmice qui e.st accoi’dée à la faïence. 

La condition relative à fespace occupé par chaque 
pièce parait être celle à hnpielle hi faïencier anglais 
attache la moindre importance. 

A vrai dire, il paye le combustible 15 à ïiO p. c. 
moins cher que nos principales usines, mais une autre 
raison (pu le détermine bien plus à ne pas trop rappro- 
cher les pièces, au moins les pi'incipalcs, c’est (pi'il pré- 
Aicmt ainsi leur contact et (pi’il assure leur réussite 
tout en augniemant notablement leur qualité sous le 
rapport du brillant du vernis. 


l AHHK.ATION DliS FAIKNAIKS FINES E.N AXiLETElUU:. 


13i 


Kil implant tro[> cUî piàciîs dans une cazotio, alin de 
poussf'F rcâ'onoruie des Irais de cuisson à ses dernières 
liiniii's, il ari’ivi' parfois qu(^ r.-dinosplière qui environne 
chaip.ie pièci' r'iant iro]) resireinle ou en quelque sort»* 
üèn<‘e dans scs niouveinenis, le l>rillanl de la. u:la<'nre es( 
moins unifoi'me <‘l snrlout moins parfail (pu‘ lorsque 
chaque )>ièe<; occupe un plus iri aiid es[)acc. 

(”esf. surlouf lorsqu'il s’aiiif. de la cuisson d’inqires- 
sions ou de couleurs fondues ou Ihwiiui, comme on les 
appelle, que ce fait est le plus apparent. 


pjv ilc' 

fermnos. 

VU les femmes emplovées à rencastaiie, ce n était que 
jiour des pièces spèciales, comme les assiettes ])arexom- 
ple, (jui sont cuite.s la pi-emièrc et la deuxième fois dans 
des Cazettes paiiiiadières moins grandes et par cons(‘- 
quent moins pesantes. 

• Dans ce cas, le travail dc'licai de reucastage ]>ourrail 
probahlenient être aussi bien fait par des femmes qm* 
par d(‘s boiiîmes. 

l.es faïenciers anglais ne sont pourtant i>as de cet 
avis, ielli‘mt‘!il est haute fimporlance i[u’ils attachent à 
cette opération si sim})le en apparence. 

A quoi sert, en ettèt, de bien tinir une pièci; si, posée 
<le travers dans la cazette, elh? doit sortir du four gaii- 
(dic et en rebut é 


I)aiis les (juelque.s élabli.ssements du continent où j*ai 


Dans les établis.semcnis modèles, on }ie place ({u’urn' 
douzaine d’assiettes en cru les unes sur les autres })our 
la cuisson (ui biscuit. (As assiettes sont supportées 
par une autre deqà biscuitée, un peu plus grande, plus 


<'on»nii')!l (II) i'ii- 
< !<*3 ;i (.“Il 

nu. 
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épaisse et bien «Iroite; enfin une seconde, également 
cuite et bien choisie, est renversée sur le tout. 


En tournant cette pile devant lui, louvrier projette 
légèrement dans les intervalles des pièces une poignée 
de sable à grains assez gros, puis il la place dans une 
cazette bien façonnée à fond parfaitement plat, recou- 
vert d’une faible couche de sable tamisé. 

Le vide restant de cette cazette qui est souvent de 
forme ovale est rempli par d’autres pièces. 

Avec de semblables soins, la réussite est à peu près 
assurée, et si le pi i.\ de revient est légèrement aug- 
menté, la valeur définitive des produits obtenus s’est 
accrue dans une proportion beaucoup plus forte. 

Sur le continent on a employé en dernier lieu , pour 
cette cuisson, des cazettes sans fond ou au moins dont le 
fond ne se compose ([ue d’un pcîtit rebord circulaire de 
trois à (giatre centimètres de largeur. Le diamètre des 
caz('ttes ne dépassant guère celui des assiettes, c’est sur 
ce l)ord que repose l’assiette épaisse en luscuit qui sup- 
porte la pile. Dans ce cas, voici comment a lieu la mise 
en place : L’ouvrier pose verticalement sur la table, 
devant lui, un rouleau en bois de 15 centimètres environ 
de diamètre et d’une hauteur un peu plus grande que 
celle de la caz(;tte. 11 place ensuite sa cazette sans fond 
autour de ce rouleau, sur le(piel il apporte la pile d’as- 
siettes. En relevant la cazette, il emporte en môme 
lemps cette pile. Le dessous du support de la pile dé- 
passe souvent un peu le bord inférieur de la cazette ; 
mais cette ])artie s’applique dans le creux de l’assiette 
supérieure de la pile qui est en-dessous. En Angleterre, 
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O» cette assiette est renversée, comme il a été dit, il y 
aurait peut-être un pou de place jwrdue; mais au moins il 
y aurait toujours diminution de poids de la cazelte et con- 
sé<iueimnent économie de combustible pour la chaulier. 

La projection d’une faible (juantité de sable entre les 
produits et dans rintériour de ceux cjui sont creux, a 
lieu dans tous les établissements du Stalfordsliire. 

I^e sable à gros grains et de teinte rougeâtre tjue 
l'ou emploie a principalement pour but de préserver les 
objets de la flamme, de la fumée et des cendres; il fa- 
cilite en outre le nettoyage après la cuisson. 

Lorsqu’il s’agit de soutenir les objets pour prévenir 
leur déformation, ou de les empêcher de se coller, on 
fait usage d’une plus grande quantité de sable et sou- 
vent ou Je remplace par du silex broyé très-fin. C’est 
dans cette poudre que sont encastées les pièces en por- 
celaine tendre phosphatée, telles que plats, sous-tle- 
tasses, assiettes, etc. La place de chaque pièce est alors 
marquée à l’aide d’un moule préparé à cet etî’et et de 
façon surtout à ce que rien ne puisse gêner la retraite. 

Il est peu d’opérations industrielles où le combustible 
soit employé d’une manière moins économique que dans 
la cuisson des faïences. Comment en serait-il autrement 
avec des fours non continus, mal disposés pour utiliser 
toute la chaleur développée, et d’autre part les produits, 
au lieu d’être exposés directement â l’action du feu, 
étant enfermés dans des caisses ou cazettes formées 
(fun corps très-maux'ais conducteur de la chaleur (ar- 
gile ri'fractaire) dont la flamme ne peut même attein- 
dre que les flancs ou les parois verticales, enfin la masse 
ou le poids des cazettes (‘tant tel qu’il dépasse la plu- 
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part (la temps, c*c‘liii des oltjets qui y sont reuiermes? 
l’iKî cazetl(i d(î i;Taml(< dinieusiim [unir jattes ou p(‘tits 
bols pèse jusquVi 1;:^ lalo^ramiuos, taudis <pic les pièces 
(|U<‘ ruii p<*iu y loa-oi* [lour la cuis'iou en v(>ruisne p(*seiit, 
pas plus de G kiluu:ra mines, l oui cazetle à assiettes piise 
7 à S kilos, <'l les l.'b à IG assiettes qu’idle peut cou- 
teuir lie pèsent (jiie l IGlo.s environ. 
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On peut donc dire ipie dans un tour à vernis la mar- 
chandise à cuire ne con.stitue (pic le tiers de la masse à 
(:haui\ovJes (leux nul res fiers iiiixni formés par les cazett es. 

La proportion est un peu meilleure pour la cuisson 
en biscuit, mais la ditlereiice n’est pourtant pas trrande. 

C’est pour reni<Mli(*r à cet excès de consommation de 
combustible que l’on a si souvent proposé des tours de 
systèmes iiouv(*aux, tels que ceux dits couiinu.s et cou- 
ch(‘S, ceux verticaux et à plusieurs (‘ta{?es, etc.; mais, 
jusqu’à pré.sent, ces fours ont re(;u peu d’applications. 

Peiit-(drc trouvei-a-t-on jdus tard un mode de cuisson 
ou de cliauffage (pii permettra la suppression des Ca- 
zettes. Peut-(';tre aussi d(icouvrira-t-on un m(Hal moins 
cher (pie le platine, pouvant comme lui supporter la 
liante tempcé'alure des fours à faïences et par consiC 
(juent S(Tvir pour la fabrication d’envelopp(‘s s’opposant 
moins au passage de la chaleur que les cazettes 
actuelles. Jusque-là on peut dire que cette partie de 
la làbricatioii est cidle qui est le plus en retard. 

Pour la cuisson et la décoration des faïences, aussi 
bien dans le Stalîordshire qu’à Newcastle (»t à Glas- 
gow, on fait généralement usage de grosse houille ou 
au moins de tout-venaut, formé presque exclusivement do 
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morcpaux de la grosseur du poing et au-dessus, (’e 
eharliou est en outre romarquablemeul jtiir ; les parties 
sullureusos surtout y sont très-rares. Le peu do cen- 
dres fpi’il donne sont blanches et légères. Knlin, il brûle 
avec une longue llmmne presipie coniiiie du liois. .Sous 
jilusieurs rapports, il se rapproche, ainsi qu'il a dt'jà (hé 
dit, du charchon e.xploiui on Hplgi(pi(i (au Couchant de 
Mous), sous la dénomination do CJmrhon Fléiiii , niais 
il est plus cliaud que celui-ci, et parmi, nos charbons 
collants nous n’avons (pte la qualité dite de Mariemont, 
exploiti'O au Centre (levant de Mous) qui , sous c(> 
nip])ort, puisse lui être comparée. 

Nous croyons qu'un mélange fornni par part égale 
de charbon h'iénu et de charbon de .Marimnoui .se raji- 
]iro(“heraiL beaucoup de la qualité employi’e dans les 
établissements céramiques de r.Vnglotorre. 

Le tivivail délicat dont il s’agit ne niclame pas seule- 
ment un combustible bien jiur, donnant beaucoup do 
llamnie ei de chaleur, il exige en outre que ce com- 
bustible soit toujours jiarl’aitemeni do môme qualiûh 
chaque cuisson servant en quelque sorte de point de 
comparaison ou de mesure pour les cuissons suivantes. 
Sous ce rapport, le potier anglais e.st supérieurement 
bien servi ; mais son confrère belge n’aurait pas non 
plus à se plaindre s’il était placii do manière à pouvoir 
s’approvisionner lacilement .au Flénii ou au Centre et 
mieux encore dans ces deux points simultamànenf . 

On met ordinairement le feu vers 5 ou ti heures du 
soir; c’i'st un des deux aides cuiseurs qui est cliargé 
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(le ce, ti’uvail. A col etr<*t, il allume sur le sol dans le 
luMe même du four, ou tout à (uMti dans la cour de 
rusine, un assez fort feu de houille. Lorsque ce feu 
est bien en activité, il le divise en autant de parties 
qu’il y a de foyers, et chacune de ces parties sert à 
allumer un foyer. Il importe beaucoup que tous ceux-ci 
.soient mis en train en même temps et conduits bien 
également, mais lentement et progressivement pendant 
une douzaine d’heures. 

Le chef cuiseur, avec un second aide, commence 
alors à remplir les foyers de combustible et A les activer. 

De toutes les opérations délicates et difficiles de la 
fabrication des poteries, la cuisson est bien celle qui 
r(*clame le plus de soinset d’intelligence. C’(îst de là prin- 
cipalement que dépend la réussite des produits et .sou- 
vent la prospérité de l’établissement. 

Il importe surtout de conduire le feu bien également 
dans toutes les parties du four, pour que certaines 
marchandises ne soient pas fondues alors que d’autres 
sfu’aient à j)eiiie cuites. 

Pour emp(*cher le feu de monter trop rapidement 
dans le four, on ouvre partiellement les régulateurs 
comme il a d<.qà été dit. Il y a ainsi diminution de la 
quantité d’air qui traverse le foyer, et les gîiz combu- 
rables qui en sortent sont brûlés directement au-dessus 
par le jet d’air admis. 

Il ne faut pourtant pas laisser entrer un excès d’air, 
car alors il y a refroidissement du four plutôt qu’échauf- 
fement, surcroît de dépense en combustible et en outre 
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production de flammes oxidantes qui jaunissent les 
produits en peroxidant rélément ferrugineux qu’ils 
peuvent contenir. 

J’ai vu plusieurs fois des ouvriers anglais qui, pour 
empêcher le feu de monter trop rapidement ou pour 
soustraini la partie supérieure du four à son intluence 
lorsqu’ils jugeaient qu’elle était assez avancée, préfé- 
raient fiire deux grandes percées de 20 centimètres 
environ de diamètre : l’une à la partie supérieure de la 
porte et l’autre au même niveau, mais à l’arrière du four, 
plutôt que d’ouvrir trop largement les régulateurs. 

Un autre point non moins important c’est de con- 
duire tous les alandiers avec la même activité, pour 
qu’ils puissmit être arrêtés au même moment, car il est 
très-diflficile d’obtenir une cuisson parfaitement égale, 
lorsqu’il faut maintenir quelques foyers en feu long- 
temps après les autres. 

C’est souvent la conduite peu soignée des premiers 
feux qui occasionne cet inconvénient , mais il peut 
aussi résulter de l’action des courants d’air sur l’un ou 
sur l’autri* des foyers. 

Dans nos fours à flamme intérieure renversée et à 
cheminée centrale, fig. 45, les feux marchent toujours 
avec une grande régularité et une parfaite égalité. 

Jusqu’à présent on n’a pas encore trouvé un pyro- 
mètre simple qui pût fournir avec exactitude, à un 
moment quelconque, la température d’un point donné 
du four. 

Le pyromètre deWedgwood, dont on peut lire la des- 
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cription dans tous les traités de pliy.si(pie, est l)a.sé 
comme ou sait sur la retraite des terres. Les indications 
l’uuriiies par cet appareil, outre qu elles noitrent rien 
d’ansolii, sont loin d 'être rijrourensenient exactes ; eil(‘s 
pourraient simplement servir comme terme de compa- 
raison. C’est sans doute pour ces raisons (pi’il n’est ipie 
très-rarement employé en Angleterre. 

Dans quelques usines du continent, Boch-Buscbmau 
l’a introduit avec d’heureuses modifications : la pièce eu 
p;tte de l’aïence a reçu une autre Ibrme qui a permis de 
l’agrandir considérahlement. De plus, au 0103^011 d’une 
aiguille formant levier coudé, comme on le voit en AD, 
lig. 5t), le cui.seur peut apprécier de très-petites varia- 
tions de longueur do la pièce d’essai. De cette façon on 
ghtient un pyromètre qui, s’il ne fournit pas des indica- 
tions rigoureuses, estait moins pratique. 

Le cuiscur anglais, confiant dans son savoir et sur- 
tout dans son expérience, juge du degré de cuisson 
par la dureté, la sonorité, la couleur et le happernent à 
la langue des petites montres ou pièces d’essai qu’il 
retire (ht temps en temps du four. 

Pour la cuisson en biscuit c(*s pickes sont simple- 
ment des fragments d’objets cassés en cru. On les 
choisit assez bombés, de d à 5 centimètres de côté, et 
on perce au milieu un trou d’un centimètre environ de 
diamètre, qui permet de les retirer du four au movmi 
d’un petit crochet (m fer. 

Pour le four à vernis, ces pièces sont souvent façon- 
nées exprès, à cause de la difficulté que présenterait la 
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pr«'paratioii des fragments de biscuit. Elles ont la forme 
de grands des à coudre, perc(*s à chaque bout, et dont 
l’un des bords est légèrement replié intérieurement pour 
laeiliter renlèvement à l’aide du crochet. Ces montres, 
ayant subi une bonne cuisson en biscuit, sont marquées 
de quelques larges traits de couleurs sensibles au feu, 
lelles que le rouge et le violet, puis elles sont données 
en vernis. 

D’autres montres, encore plus généralement em- 
ployées pour le vernis, sont sphériques, de 2 centimètres 
de diamètre environ, et percées d’un trou de 7 à <S mil- 
limètres, qui permet de les saisir avec le crochet. Ces 
boules, formées d’une argile ferrugineuse, prennent, 
sous le vei-nis très-plombifére dont elles sont recouvertes, 
une teinte rouge de plus en plus foncée, proportionmd- 
lenient au feu qu’elles subissent. C’est par comparaison 
que l’on peut le mieux juger de cetie teinte. Aussi 
chaque ciiisour a-t-il toujours en poche les montres des 
dernières fournées qui ont le mieux réussi. 

Pour éviter les inconvénients (pii peuvent résulter 
des changements de composition de ces diverses pièces 
(fessai, on en fabrique un grand nombre à la fois. 

Généralement on place quelques-unes de ces pièces 
à deux hauteurs différentes sur le devant et sur farriére 
du four, vis-à-vis des ouvertures d’un décimètre carré 
environ qui ont été ménagées à cet effet, d’un côt(; 
dans la paroi du four et de l’autre dans la ma(;onnerie 
qui en ferme la porte. Ces ouvertures doivent être fer- 
mées et lutées soigneusement avec do l’argile et ne 
rester ouvertes que le moins de temps possible, pour 
fenlévement des montres. 
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Cellos-ci sont placées par le cuiseur lui-méme dans 
des Cazettes ordinaires, percées sur l’un de leurs côtés 
d’une faible ouverture semi-ovale. Afin de les soustraire 
autant que possible à l’influence des coiirants d’air et 
de la fumée, cette ouverture est fermée par un petit 
morceau de biscuit légèrement luté, que le cuiseur fait 
tomber avec son crochet (juand il veut prendre la pn*- 
mière montre. 

nfniiii-^.ieniissoii. Avec des pâtes convenablement composées, et dans 
lesquelles il n’entre que des matériaux choisis et bien 
pi’éparés, la cuisson des produits est plus facile; mais 
combien de mauvaises chances sont encore à courir! 
Des deux principales : celle d’un manque de feu et 
celle d’un excès de feu; celle-ci est la jdiis à craindre, 
car en défournant un four à biscuit, s’il est reconnu 
que certaines parties n’ont pas eu assez chaud, on peut 
encore les reinetti'e dans un autre four, tandis que 
dans le cas d’un excès de feu , il n’y a pas de remède. 
Les pièces, trop dures pour prendre le vernis, et sou- 
vent gauchies et déformées, sont complètement sans 
valeur. 

Bien pénétré de ce fliit, le cuiseur anglais, dont l’ha- 
bileté, on pourrait dire l’intelligence, est des plus remar- 
■ quables, laisse parfois, lorsqu’il y est forcé, certaines 
parties du four un peu en retard, plutôt que de sur- 
chautfer ou de brûler les autres. 

J’ai vu de temps en temps défourner des biscuits 
tendres et (pi’il fallait faire rentrer une seconde fois au 
four; mais j’ai bien rarement vu des pièces altérées par 
un excès de feu. 


FVimiCVriON UKS faikm.es fines en anceeikhuk. 


iil 


Dans' la cuisson eu vernis des laïences tines, il 
arrive quelquefois que des pièces prennent une teinte 
jaunâtre. On admet que cet accident j)rovient de l’in- 
troduction d’un excès d’air dans le four : d’où résulte, 
ainsi qu’il a déjà été dit, la peroxydation du fer (Dumas, 
Traité de chimie). Cette explication semljle d’autant plus 
fondée qu’en cuisant dans une atmosphère chargée de 
gaz réductifs, l’on obtient une teinte plus blanche. 

Une expérience (pie j’ai plusieurs fois renouvelée 
semble aussi la confirmer : du biscuit ayant été placé 
dans la fuimie d’un foyer ordinaire, assez longtemps 
pour être cornplétement noir, jiuis passé dans le vernis, 
sort du four, ajirès la cuisson, plus blanc que s’il 
n’avait pas subi l’épreuve. Il faut [lourtant éviter les 
fumées à certains moments, suidout jteude temps avant 
que le vernis commence à entrer en fusion, car alors 
elles noircissent, de temps en temps, quelqu(;s-uns des 
produits. Il y a dans ce cas réduction du jdomb entrant 
dans la glacmre, et celle-ci devient complètement noire. 

Heureusement que cet accident est très-rare, car les 
juèces qui en sont atteintes ne peuvent plus être corri- 
gées même ])ar de nouvelles cuissons. 

Cette altération présente cela de commun avec la 
présidente qu’elle se localise dans (piehpies points du 
four et imirne d’une cazette, preuve du jieu d’homogé- 
néité de l’atmosphère qui y règne. 


.Vprès sa piemière cuisson la f‘aïenc<^ anglaise (;st 
dure, douce au toucher, et seulement assez happante à 
la langue pour bien prendre le vernis. 

Sous le rapport de la finesse du grain, et du poli des 
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j)iécos, un iurive lûwi nireuR'at ;i cetto poifec(ion sur 
le cününcnt. Ce lait n’a d'ailleurs rien qui <loive sur- 
prendre si l’on tient eompt(5 de la dürereuee, souvent 
fort g-randc, qui existe entre la niarche suivie do pari e( 
il’autre, pour la préparation tles pâles. Kn |)roc(âlaii( 
dans les usines belges suivant la méthode anglaise dé- 
crite ei-devant, nul doute que l’on ai'rivera au nnhne 
résvdlal. 

il faut toiuelbis tenir eompte aussi que l’ouvrier an- 
glais faeonnc sa pâle très-dure et avec addition d’aussi 
peu d’eau que possible. 

En outre, à peu prés touies les pièces sont polies 
lorsqu’elles sontan'ivces au degré voidu de dessiccation, 
et ce polissage ne se lait pas légèrement et à la corne 
comme chez nous, mais avec une plaque bien dure et 
bien polie en pariait (grès jaunâtre). 

Ces plaques, qui ont ciiuj à six centimètres de coté et 
un demi-centimètre d’ép.iisseiir. sont arrondies sur les 
bords. Chaque ouvrier en possède quchiues-unes appro- 
priées à l;i Ibrme des pièces qu’il exécute. Elles peu- 
vent lui servir fort longtemps et il y attache un cerüiiu 
prix. 11 ne s’agit ici que des pièces façonnéesà lamain, 
celles obtenues au moyeu des calibres mécaniques ont 
subi une telle compre.ssion et sont si bien polies ((u’on 
ne les remet sur le tour tpie pour achex er les bords. 

Uuoi((ue chanll'i's avec de la grosse houille, les fours 
du Stalîbrdshire laissent échapper beaucoup de funnm 
lors du chargement des foyers. Avec les houilles plus 
menues du continent, c’est [>is encore. 
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<.'(■(10 l'uiné(.‘, prouve évidente d'une combustion iiu- 
purfaite cl d'un excès de dispense en combustible, dis- 
parait (|uaiid ou lait usage des fours à llamnie intérieure 
renvers(fo, tels que ceux représenttis tig. 42 et 44, qui, 
nqi(,'tons-le, sont maintenant employés par toute l’An- 
gleterre pour la cuisson des grès, des produits réfrac- 
taires, des poteries communes de toute espèce et même 
des bri(|Ues. 

Le four re]ir(-seii(é en coupe verticale par la fig. 4(i, 
dt-jà plusieurs fois cité et enqiloyé par nous pendant 
longtemps pour la cuisson dos faïences linos, est encore 
plus fumivore que les pnitaidents, par suite d(> la haute 
température à huiuelle s’échauli'e la cheminée centrale 
donnant issue à tous les produits de la condiustion. 

Un autre avantage que ])résente encore ce four, c’est 
de faciliter le travail d’enfournement : les piles cen- 
trales ])ouvant être appuythîs contre la cheminée. 

Pour les fours ordinaires (lig. 40 et 41), un moyeu 
de faire dispiiraitr<! les fumées dont il s’agit, tout en ré- 
gularisant les cuissons et en économisant le combus- 
tible, ce serait d’v' apjiliquer le mode d’alimentation des 
foyers suivi avec tfiut do succès dans les fours à porce- 
laine do Limoges. 

Cesysbmte est déjà (Ui usage dans quehjues-unes d(! 
nos fabriques de porcelaine, où il donne d’excellents ré- 
sultats avec du charbon loiil-reiutiil. 

Un voit (fig. 51 et 5,2) comment est conslruit ce 
noin’cau foyer. 

L’alimentation se lait donc i)ar le bas, contrairement .•'■''J'-' J aimienia- 

* ’ llOM. 

à ce qui a lieu pour les alandiers ordinaires, en sorte 
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que le gaz et les fumées doivent traverser toute la hau- 
teur du foyer avant de pouvoir se dégager dans le four. 
l)e cette manière, en leur fournissant pendant ce trajet 
la quantité d’air voulue, ils ne peuvent manquer d’étre 
complètement brûlés. En outre l’introduction des char- 
ges pouvant se faire sans laisser entrer l’air froid, on 
peut en diminuer leur poids et en augmenter le nombre 
à volonté. 

Si les scories et les cendres que donnent parfois cer- 
taines qualités de nos charbons ne dérangent pas cet 
appareil, son emploi ne peut tarder à se répandre dans 
les faïenceries. 

Kntin, comme dernier mot sur cette question, disons 
que les fours à gaz tant perfectionnés dans ces derniers 
temps par M. Siemen, seront probablement a])pliqu(-s 
un jour à l’industrie cérami(iue, à laquelle ils semblent 
plus spécialement convenir qu’il toute autre (1). 

Les vernis sont tellement importants que leur histoire 
domine en ([uelque sorte celle de toute la céranii(iue. 

Ils caractérisent, plus que la pâte, la poterie qu’ils 
recouvrent et l’on peut dire que clKupie progrès dans 
la composition du vernis a fait époque ; les cou- 
vertes ou derai-glacures formées de silicate terreu.x ou 
de silicate alkalin distinguent les poteries anciennes; 
le sel forme la pciriode des vieux grès ; le plomb celle 
des poteries tendres ordinaires ; l’étain avec le plonili 

A iu Mtdiice des iiigénK’Ui> civils tenue a Loiulix's eu juin IKiif. 
M. A. Salvetal unuuiiçait t{ue l'oii allait taire rappliealiun du .sNslemu 
.StVmen . a Sèvres ; mais il parall, d'upièsceque j appreiuU, que les cuirions 
y ont toujours lieu par ranriemie melbode. 

Le« verreries, les cristalleries «*t les usines à gaz tirent déjà bon parti du 
ce système ; il est vrai que la lech.mirage est en quelque sorte continu. 
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foiiniit liîs faïences communes, et enlin c'est à l’acifle 
liori(jne <|iie les faïences fines doivent leur brillant et 
leurs <(ualil(És sn|)érieur(‘S. 

Kn [u-ésenco d'une telle importance, on conçoit 
toutes les ditlienllés (pie doit presentei- la [)rêparalion 
des vernis, ("est là sans doute ce (|ui a tait dire à 
Itunias, dans .son Tniilc de rliimit' : - La l'abricaiion 
des couvertes exipe donc dcts i|Ualit«-s rarement compa- 
tibles ; l'iMamomie, la beauté, la dureté, la salubrité et 
une fusil)ilité parfaite, à la temjxirature qui convient a 
la cuis.son de l'osjiècc de poterie qui doit les recevoir. ^ 

l’üiir sa durée dans de bonnes conditions ou pour 
qu'il continue à s'opposer à l:i perméabilité de la pote- 
rie, le vernis doit, onirt! sa dureté, olfrir une grande 
résistance au.\ variations de température que les jtièces 
ont à subir. 

11 faut ipi'il y ait un rapport exact de dilatation entre 
la pâte et sa glaeiire, sinon cette dernière, étant la 
plus mince, ne peut manquer de .se casser dans tous les 
sens on, comme on dit, de tressjiillir ou de fendiller. 
-Mors elle ne [irolége [)lus l;i pâle, (pti se laisse pénétrer 
par les li([nid<'s de toute espèce. 

Ce d(d'aut, le plus gra\e de tous, est très-fréquent, 
jiarce que les compositions de pâte et d<“ vernis s'alliant 
le mieux peuvent encore y donner lieu , si le broyage 
n’a pas été pouss(‘ assez loin ou si la cuisson en biscuit 
a (dé trop faible. 

Le vernis ou la glaeure des làïences fines comprend 
deux parties bien distinctes; i'uin! .s’emploie à l'élat 
naturel ou ordinaire, tandis que l’autre, (pii a reçu le 
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nom de fritte, doit êtro pi’ealablemcut calcinée et 
même plus souvent fondue. 

On emploie pour cette opération une espece de petit 
four à réverbère disposé comme on le voit fig. 53 et 54. 

Ce four, dont la sole AB, fort inclinée vers le foyer, 
doit retenir la fritte fondue, exige une construction soi- 
gmfe, avec des matériaux choisis et bien réfractaires. 

Le chauffage; a lieu avec de la houille en gros mor- 
ceaux, de qualité peu ou point sulfureuse et bien pure. 

Lorsque ce four a été chauffé graduellement pendant 
dix ou quinze heures et qu'il est parvenu au rouge- 
blanc, on introduit par l’ouverture supérieure P une 
charge de 100 kikigrammes environ du mélange à 
fondie. Celui-ci varie d’une usine à l’autre, mais ces 
variations sont plutôt apparentes que réelles, et au fond 
on reconnait que les matières qui diminuent dans cette 
partie du vernis sont celles qui augmentent dans 
l’autre et inversement. On trouvera dans les notes et 
additions, à la tin du volume, quelques compositions 
pour fritte, quej’ai quelquefois vu employeravec succès. 

Exposé pendant deux à trois heures à la flamme d’un 
bon feu sur la sole du four chauft’é au rouge-blanc, 
ce mélange se ramollit d’abord, puis finit par se liqué- 
fier conqilétement. 

\ ce moment il suffit d’ouvrir la rigole en fonte RR, 
fig. 53 et 54, pour que cette espèce de cristal ou de 
verre s’écoule du four. On le re^-oit à .sa sortie dans un 
réservoir en bois et mieux en fonte, rempli d’eau froide 
se renouvelant si possible. Cette immersion a pour 
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but (Je provoquer la casse et presque la piilv<*risatioii 
(le celte Iriite, C(i qui en facilite beaucoup le broyaye 
ulltirieur. 

Dans (pielques faïenceries du continent, la fusion de 
la fritte, a lieu dans de grands creusets ou pots coimu ts 
plac('s au nondjre de (piatre dans un four, exactement 
Cüimne cela se fait pour la fabrication du cristal. 

Malgré tous les soins apportés dans la pniparation 
d<! ces creusets, il est trés-difJicile de les amener 
sans casse à la température voulue et de plus ils sont 
souvent usés et hors do service en peu de temps. La 
fusion y est aussi plus lente que dans le four à réver- 
Ix-re et eutin le travail nécessaire pour sortir la fritte 
par la bouche du creuset, avec une cuilhu’ eu fer, (?sl 
dithcile et pénible. 

Pour ces raisons, les fabricants anglais préfèrent 
leur système de tra\ail rapide et écouomitpie à feu nu, 
quoiqu’il donne des frittes toujours plus ou inoiiiS alté- 
rées par les cendres et parfois [lar les vapeurs sulfu- 
reuses. 

11 n'y a ijue les compositions destinées aux vernis 
des porcelaines phosphatées (jui soient parfois préparés 
dans des creusets. 

Lors(iu'on n'a à produire que de petites quantités, 
l’opération dont il s’agit peut encore se faire dans des 
ca/ettes placées avec les autres au four à vernis ; mais 
on comprend que ce moyen n’est ni pratique, ni éco- 
nomique. 

l'our la composition défliiitive du vernis on .njoutc 
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généralement à la fritte du feldspalli et du })lonil), soit 
à l’état d’oxyde (nihiiumi, soit à l’état <le carbonate. Le 
grippage ou le plombage des meules est ainsi moins à 
craindre. 

Ce mélanue est variable d’une usine à l’autre. Nous 
donnons, dans les notes et additions, à latin du volume, 
«pielques vernis qu’on emploie avec succès. 

Un i)oint fort important, c’est de broyer ce mélange 
bien linement. Le broyage a lieu aux moulins à blocs, 
plus ou moins longtemps, suivant les dimensions et l’état 
du moulin. Dans tous les cas, il dure deux ou trois fois 
plus que celui des matériaux destinés à la fabrication 
des pâtes. 

Un appareil simple et ingénieux a été mis en usage 
dans ces derniers temps, pour enlever les parcelles de 
fer que peut renfermer le vernis à sa sortie des moulins. 

Une disposition analogue pourrait également servir 
pour le nettoyage des pât(îs à l’éiat de barbotine. 

C’est tout à fait par hasard que cet appareil m’a été 
montré, et voici dans quelle circonstance. A'isitant un 
moulin à faïences du Staflbrdsliire et avant fait remar- 
quer au meunier une cuve à vernis dans laquelle coulait 
une partie d’huile de graissage noircie par le fer : Le 

feu bride cela, ^ fut toute sa l’éponse; mais à ma demande 
également brève : Et le fer aussi? il répondit cette fois 
en me montrant le nouvel appareil représenté par les 
Hg. 55 et 50. C’est comme on voit une espèce de petit 
patouillard, aux quatre bras duquel on peut suspendre 
huit jeux de dix aimants chacun, soit quatre-vingts 
aimants. 

Le vernis à l’état liquide étant introduit dans cet 
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appareil, l’axe et les aimants sont mis en mouvement an 
moyen iriine eourroie communiquant à la machine, et 
ce mouvement est continué aussi lou'rtemps qu’on le 
Juge convennhle. 11 est clair que de cette façon aucune 
partie ferrugineuse ne peut échapper à l’action des 
aimants. 

Un point essentiel c’est de régler la vitesse de rota- 
tion des aimants, pour que les parcelles métalliques 
déjà adhérentes ne soient pas lavées ou projetées. 

La mise en vernis ou le trempage présente tant de 
difficultés que malgré toute l’habileté des ouvriers aux- 
quels on contie ce travail, la parhiite réussite des pièces 
serait rare si les vernis n'étaient pas prépanis avec 
tous les soins requis. 

Inapplication dos vernis se fait, comme on sait, d’une 
manière trcs-ingénieuse, en plongeant le biscuit dans 
le vernis tenu en suspension dans l’eau. Celle-ci, en 
pénétrant la pâte, est filtrée du dehors en dedans, et il 
y a ainsi déqiôt d’une coiiclic égale de vernis à la sur- 
face, couche plus ou moins épaisse, suivant la densité 
du liquide. 

Le vernis qui a été parfaitement broyé est comme 
crémeux, et outre qu’il tombe moins vite au fond de la 
cuve pendant le trempage, il recouvre plus uniformé- 
ment la surface et les bords des objets, en sorte que 
l’opération si délicate du rctouchage devient en quelque 
sorte inutile. 

Clia<iue ouvrier trompeur occupe ordinairement deux 
aides ou apprentis dont le travail consiste, pour l’un à 
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notlovcr les pièces on biscuit au moyen d’une brosse, 
et à les jeter dans la cuve ou à les placer à port(‘e de la 
main du trompeur, et pour l’autre à enlever les objets 
après le trempage. 

Ce sont les pièces plates telles que assiettes, etc., 
que l’apprenti jette liorizoïitalement ou sous un angle 
très-faible et de manière quelles nagent un certain 
temps dans le vernis avant de s’y enfoncer. C’est pen- 
dant ce temps que le trempeur la saisit en la pressant 
par les bords entre les deux mains ouvertes. C’est de 
cotte façon qu’il la soulève hors du liquide en l’inclinant 
légèrement, puis qu’il la htit tourner rapidement entre 
ses mains, pour que le vernis en excès soit projeté par 
la force centrifuge. Ce mouvement est d’autant plus 
difficile qu’il finit en quelque sorte le combiner avec le 
renversement de la pièce, pour que la face tournée vers 
le bas au commencement se trouve à la fin vers le haut. 

Pour poser cette pièce sur la planclie recouverte de 
pointes en fer, et mieux en zinc, placée .à côté de lui, 
l’ouvrier n’a qu’à écarter les mains : quelquefois pour- 
tant il la saisit avec les dés en for, garnis chacun de 
deux pointes, dont sont armés deux ou trois doigts de 
sa main droite. 

Pour le trempage d’une assiette, l’ouvrier la saisit 
aussi quelquefois avec une pince à trois branches fai- 
sant ressort, qui lui permet de la plonger lestement 
dans le vernis, en décrivant deux arcs de cercle, l’un 
de gauche à droite pour l’entrée et l’autre de droite à 
gauche pour la sortie, et enfin de lui faire décrire trois 
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quarts de tour alternativement dans un sens et dans 
l’autre, jusqu’à cequ’elle soit assez feèche pour être posée 
sur la planche. 

Avec du vernis bien préparé et du bon biscuit, la 
quantité de marchandises qu’un donneur en vernis peut 
tremper dans un jour est tellement considérable, qu’un 
seul de ces ouvriers suflit ordinairement pour une 
usine de moyenne importance. 

Il n eu est plus de même lorsqu’il s’agit des grès et des 
porcelaines anglaises ou phosphatées. Dans ce cas,' la 
grande dureté du biscuit, s’opposant à l’absorption de 
l’eau du vernis, exige que l’on emploie celui-ci très- 
épais, et qu’en outre on hâte autant que possible sa 
dessiccation par la chaleur. D’où résultent des soins 
particuliers à prendre et de nouvelles difficultés. 

Un point qui nous paraît très-important et que nous 
devons noter ici, c’est la parfaite dessiccation que l’on 
fait subir aux hiïences fines après leur mise en vernis 
dans les usines du Staffordshire. 

Cette dessiccation a généralement lieu dans des 
chambres spéciales où règne une tempérahire ti'ès- 
élevée. On comprend qu’il doit en résulter une éco- 
nomie de combustible et que les bouillons ou soufflures 
et peut-être même le grésillé ou coque d’œuf du vernis 
doivent être moins à craindre, surtout lorsque la cuis- 
son se fait rapiilement, comme c’est généralement le 
cas. 

Par suite des matières plombenses que renferment 
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comniiinémoiit los vernis, In sauté des ouvriers qui 
s’occupciit du trempage est souvent alt(fré(‘. 

Le meilleur pn'servatif contre celte inliueuce funeste 
est, sans conircdil, la propreté. Voici le règlement (pie 
nous avons vu alliché dans la cliamère de iriunpage de 
rinu' d«>s jiriiicijiales tahriques de Ijursleiii : 

I. No soulevez jamais la poussière dans la chambre 
à vernis, soit par balayage ou autrement. Nettoyez-la 
par lavage. 

II. Xe placez pas dans cette chambre vos alimenis 
et vos boissons, ni les vases qui doivent .servir «à. les 
prendre. Il ne convient pas non plus d’y préparer ni d’y 
prendre vos ri^pas. 

III. La veste de travail doit rester dans cet atelier. 

\\\ Avant chaque repas, lavez vos mains en hiisant 

usage d’une brosse pour enlever le vernis qui pourrait 
('•tre logé autour des ongles. 

V. Gardez-vous surtout d’avaler votre salive dans 
cet atelier. 

Il y a quelques années, on cherchait parfois à aug- 
menter l’opaciiii et la blancheur des vernis par l’addi- 
tion d’une laible dose d’acide arsénieux. 

Quoique cette substance fût le plus souvent fondue 
avec la fritte, elle n’en augmentait pas moins l’insalu- 
brité de l’opération du trempage, en sorte que les 
ouvriers qui en étaient chargés devaient encore redou- 
bler de précautions. 
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[■NCASTAGE DES PIÈCES APRES LA MISE EN VEKMS. 

Poiidînit la seconde cuisson destinée à la liision du 
vernis, les pièces doivent être soij^iieusement si'parées 
les unes des autres, pour éviter qu’elles n’adhèrent 
entre elles après refroidissement. 

A cette fin, elles sont posées sur dos espèces de clous 
pointus ou de supports à arêtes vives en biscuit d’ar- 
gile plastique plus ou moins réfractaire, souvent Bluc 
cîay du Dorset presque pure. Ces supports, dont les 
formes varient avec celles des pièces à supporter, ont 
reçu, selon ces formes, les noms suivants : ceux droits, 
à surface diversement cannelée, s’appellent clous, 
pointes ou pernettes (pins); les triangles ou colifichets 
(stilts) sont à trois’ branches d’égale longueur, radiiies 
ou en étoile autour d’un centre. Ces branches sont ter- 
minées à leur extrémitii quelquefois par une section 
bien nette , et d’autres fois par une ou par deux pointes 
perpendiculaires au plan du colifichet. Enfin on a 
désigné sous le nom de pattes-de-coq (cockspurs) de 
petits supports formés d’une plaque triangulaire portant 
trois pointes sur l’une de leurs faces et une seule pointe 
à la face supérieure opposée. 

Pour qu’un support remplisse parfaitement les con- 
ditions requises, il ne suffit pas qu’il soit réfractaire avec 
des pointes délicates et bien nettes et qu’il présente une 
. bonne assise et une grande solidité, il faut encore que sa 
hauteur soit réduite à un minimum pour que l’intervalle 
ou l’espace perdu entre les deux objets qu’il doit sépa- 
rer soit également un minimum. Voyons maintenant 
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comment on est arriv<^ à produire économiquement et 
avec la plus grande perfection ces pièces importantes. 

Jusque dans ces derniers lemps elles avaient été pré- 
par(*es à la main. Voici comment on opérait pour les co- 
lifichets. Les pattes-de-coq d’un façonnage trop difficile 
n’étaient guère employées. 

Le colifichet était formé de pidits morceaux de 3 à 
4 centimètres de longueur, pris dans les baguettes 
droites obtenues au moyen de la presse déyà décrite. 
4’rois de ces morceaux étaient il’abord réunis par une 
de leurs extrémités en formant des angles égaux. Les 
trois extrémités libres étaient ensuite taconnées entre 
les doigts de manière à pré.^enter cliacune deux pointes 
opposées, dirigées perpendiculairement aux plans dx* la 
fitrure. 
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Plus tard on a fabriqué directement à la presse de 
groscolombins à trois côtes, dont la section transversale 
avait exactement la forme dir colifichet. 

Ces baguettes étaient ensuite découpées transviîrsa- 
lement à la longueur d’un demi-centimètre environ, en 
sorte que l’on obtenait immédiatement la pièce en étoile. 
Les pointes et le façonnagedes branches étaient ensuite 
exécutés en comprimant par choc cliacune d’elles sépa- 
rément; dans un moule en acier, de deux pièces réunies 
au moyen d’une charnière autour de laipielle la moitié 
supérieure pouvait tourner, pour permettre l’introduc- 
tion d’une branche du colifichet et pour être descendue 
ensuite en guise de mouton. 

Ici, comme dans le travail à la main, on n’obtenait 
encore que des pointes grossières. En voici la raison : 
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L(^s deux pi(>ces (lu moule se r(?unissant suivant des 
g(^nératri(‘es des cônes de cliaque pointe, en d'autres 
termes la li|?ue de suture passant par les pointes, celles- 
ci (‘taient peu nettes et couvertes de bavures. On avait 
dté amené à cette disposition vicieuse par les difficultés 
que présentait le travail dans des moules se réunissant 
à la base des cônes des pointes ; l’air s’opposant dans ce 
dernier cas à l’entrée de la pâte jusqu’au fond du creux, 
la pointe était souvent mal formée. 

Un perfectionnement récent a lové cet embarras. Un 
trou très-tin et seulement suffisant pour Téchappement 
de l’air a ét<* percé dans le moule vis-à-vis et jusqu’à 
la pointe à former. 

A l’aide de cette léiîère modification on obtient des 
colifichets de la plus grande perfection. 

De plus, chaque moitié du moule peut ainsi fournir 
d’un seul coup les trois pointes que porte le colifichet 
sur chacune de ses faces, en sorte que chaque coup de 
moule donne un colifichet complet. 

Quoique bien minime en apparence, c’est là un 
perfectionnement de la plus haute importance dans 
la fabrication des faïences. C’est ce que l’on comprend 
facilement quand on pense au nombre si élevé de 
supports qui sont journellement nécessaires dans le 
fabriques du Staffordshire. Ainsi en supposant que l’on 
y produise un million de pièces de faïence par jour, c’est 
au minimum le môme nombre de supports qu’il faut 
employer, car il en faut au moins un pour chaque 
pièce, et on sait que, pour qu’ils ne laissent pas de 
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traces trop visibles sur les pièces, il convient de ne les 
employer qu'une fois. 

Avant le perfectionnement que nous venons de signa- 
ler, chaque établissement avait un ateliei- spécial pour 
la préparation des supports. Ce iravail était ordinaire- 
ment exécuté par de petites filles de 10 à 15 ans. Im- 
médiatement après la découverte du nouveau procédii, 
M. Charles Ford de Ilanley a fondé dans cette ville un 
établissement e.xclusivernent destiné à cette production. 
Dans cette usine une soixantaine de filles .sont actuelle- 
ment occupées à la partie tlélicate de la préparation , 
tandis que le reste s’opère au mov'en d'une machine à 
v.-ipeur de la force de cinq chevaux, th'tte machine com- 
munique d’abord le mouvement dans le j)ctit atelier de 
construction où ont lieu l'entriùien, la fal)ric.ation et La 
réparation des moules et autres outils emj)loyés dans 
l'usine (et parfois livrés au commerce, car M. Ford 
fournit à l’occasion ces divers appareils). Elle fait en- 
suite mouvoir les pétrisseurs et mécanismes divers pour 
la préparation de la terre et son façoimafre en bafruettes 
ayant les formes diverses requises, et quelle découpe 
elle-même à la longueur voulue pour le travail. 

Cette dernière opération , ainsi que celle de la pro- 
duction des colombins, se pratique d’une manière ex- 
trêmement ingénieuse. 

C’est le pétrisseur qui fournit lui-même ces pièces. 
.V cet ett’et, cet appareil, qui est cylindrique et qui ii 
1 mètre 10 centimètres de hauteur sur 0.5 centimètres 
de diamètnt, porte à sji partie inférieure une ouverture 
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canvo de 35 à 40 centimètres de longueur sur 25 de 
hauteur, dans laquelle vient s’engager, au moyeu de 
deux rainures verticales, une plaque eu tôle de même 
dimension. Cotte plaque est percée de trous quelque- 
lois au nombre de cent et plus, de la forme des pièces 
à produire. Thie toile sans lin supporte celles-ci à leur 
.sortie (comme il a élé dit jilus haut) et les pousse sur 
une planche ou tablette que l’ouvrier n’a qu’à emporter 
au moment oppoitun. 

Un certain nombre de ces baguettes, suivant leurs di- 
mensions, sont ensuite placées à côté les unes des autres 
sur la table d'une petite machine fort ingénieuse, qui 
les débite très-rapidement et très-également à la lon- 
gueur voulue. La manivelle légère qui sert pour mou- 
voir cet appareil peut être fournée à la main ou par 
machine. 

L’ouvrière, étant approvisionnée des petits morceaux 
de colombius, projette de.ssus quelques gouttelettes 
d’huile pour fticiliter le tr.ivail. 

Le moule dont elle se sert est bien en deux pièces, 
comme il a été dit ci-dessus , mais la moitié supérieure 
est attachée à une tige verticale qui est relevée au 
moyen d’un contre-poids, tandis que l’autre moitié est 
ti.xée à la table. Le choc île la partie supérieure sur le 
colitichet est jirodiiit à Laide ifnii levier. 

La sortie de la pièce est produite par un petit juston 
mobile île bas en haut, et traveiasant le centre du moule 
avec la surface intérieure duquel il est arasé au bas de 
sa course. 
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Lorsque l’on soulève ce pistou au moyeu d’une petite 
pédale destinée à cet effet, il porte à sa partie supé- 
rieure le colifichet achevé et dégagé. 

Dans ces couditions, une ouvrière produit, dans une 
journée de dix heures de travail, vingt grosses (iJ880j 
de grands colifichets n”“ 7 et 8 à ü pointes , ou trente 
grosses de ceux de dimensions moyennes, et pour les 
spurs , elle va même jusqu’à 100 grosses. Pour ces 
diverses produefions, le salaire varie de fr. 1 fr. 25 c. 
à 2 fr. 25 c. 

11 existe chez M. Ford deux fours ordinaires do 
moyenne grandeur, à huit alandiers chacun, pour la 
cuisson des supports. 

Cette cuisson a lieu dans do petites cazetfes de 
05 centimètres environ de diamètre et de 15 à 20 cen- 
timètres de hauteur. 

Ij’éfahlissement trausiiorte lui-même ses produits 
dans les diverses fabriques de la localité. 

Nous indiquerons idus loin à quel prix ils sont cotés. 

La meilleure preuve de la justesse des vues qui ont 
guidé M. Ford dans son entreprise, c’est le succès qu’il 
a obtenu ; mais on peut encore citera l’apjiui de ce ju- 
gement le fait de la création, dans la même ville, d’uue 
nouvelle usine plus importante et opérant par des 
moyens encore plus perfectionnés et plus expéditifs. 

Cet établissement, qui appartient à MM. Huiler et C"", 
ne date que de l’année dernière ; nous allons dire aussi 
brièveujeut que possible comment on y opère. 

L’argile, après avoir été délayée dans un patonil- 
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lard horizontal (fig. 2 et 3), est ratrerinie à rai<le de 
presses à compartiments. En raison de sa plasticit(\ 
cette terre doit rester six et même sept heures dans les 
presses avant d’être rairermie au degré convenable. 


Cette argile est ensuite placée dans une caisse carrée*, 
horizontale on fonte, où elle se trouve pressée par un 
piston à peu près comme dans les appareils Clayton 
pour la fabrication des tu 3 'aux de drainage. Le fond de 
cette caisse opjeosé au piston porte quatre ou ciinj 
fentes horizontales de trois millimètres environ de lar- 


geur. C’est par ces fentes que l’argile sort en se lami- 
nant en rubans de trente centimètres environ de largeiii’. 
Chacun de ces rubans est reçu et conduit à sa sortie sur 
une toile sans tin qui rend pour ainsi dire le travail con- 
tinu (1). Ces rubans sont ensuite découpés transversa- 
lement en morceaux de 10 centimètres environ de 
longueur, dans lescjuels sont pris les supports, comme 
nous allons l’indiquer. 


L(îs moules sont encore disposés ici coninie chez 
M. Ford ; mais an lieu de se trouver chacun sur une 
pièce séparée, ils ont été réunis au nombre de cent et 
plus sur une même phupie. Celles-ci sont en zinc et 
s’obtiennent Jion par la gravure, mais directement par 
la fusion. Toute la dilficulté pour les obtenir consiste 
dans la préparation d’une matrice en 1er sur la surface 

(I) Ce procê.lé poiitTait pi‘ut-èlro convenir pour la ]iré[»iralioti des 
croules ou feuilles de pâte, pour la fabrication des assielles. MM. Huiler et 
s'occupent d’ailleurs acliveinenl d’e.ssais relatifs à la fabric.afion des a.ssielle.s 
par sin»[)le i)ie.vsion. - Les résultats qu'ils ont ùéj.'i obîcnn.s, et qu'il.« ont 
bien voulu nous montrer, sont lrtv-eucoura4canis. 
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de laquelle ou a biiniié ou en quelque sorte sculpté en 
relief la moitié de lepaisseur des pattes-de-coq ou des 
colifichets que la plaque doit i>orter, c’est là, il va sans 
dire, un travail difficile et coûteux. Mais une dépetise 
de trois à quatre mille francs est insijrnihante, compa- 
rativement au résidlat obtenu. 


La compression ou le moulage des su[)poris s<; fait 
ati moyen d’une presse à vis très-puissante disposée 
comme celles employées pour le battage de la moimaie 
et mue ptir machine. 

Un mécanisme nouveau et iugtinieux permet à l’ou- 
vrier de la commander avec la })lus grande précision 
et en agissant sur un levier très-làcile à manœuvr<*r. 


La vis de cette presse, dont le mouvement ascension- 
nel ne dépasse pas t cenlimèn-es, porte à sa jairlic 
inférieure une plaque ou moitié de moule, tandis que 
l’autre moitié, recouverte du morceau de ruban d’argile, 
est appuyée sur une espèce de sup])ort et renouvelée à 
chaque coup de balancier. '\’’oyons maintenant comment 
ont lieu les deux opérations les j>lus délicates du tra- 
vail, savoir : la mise en pla<‘-c de la pâte et renlèvement 
des supports après leur façonnage. 

A droite de l’ouvrier qui commande cha<|ue presse 
se trouve une longue table, devant laquelle sont instal- 
lées quatre filles, par les mains de chacune desquelles 
la plaque doit passer avant d’arriver sous la vis. 


La première. 


c’est-à-dire la plus 


éloignée de la 
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presse procède à Touveiture des petits trous à air 
terminant les creux ou pointes des supports. A cet 
ellet elle a devant elle un bloc de plâtre de 30 sur 
40 centimètres, c’est-à-dire de même étendue que 
la plaque. A la surface de ce bloc sortent des pointes 
en acier, de 2 centimètres environ de longueur, en 
nombre égal à celui des creux que porte la plaque et 
disposés symétriquement et exactement comme ceu,x-ci. 
La plaque étant renversée sur ces pointes de maniènî 
que la grande ouverture des creux soit en bas, ou faci- 
lite l’introduction des aiguilles dans les trous à air en 
frappant et pressant légèrement sur la plaque avec une 
large brosse ronde à soies de 2 centimètres environ 
de longueur. De cette façon, les trois cents creux 
([u’elle porte, lorsqu’il s’agit de pattes-de-coq, sont 
ouverts d’un seul coup. Après ce travail elle est passée 
à la deuxième ouvrière, qui la frotte vivement sur 
la face où se trouvent les moules, avec une brosse sem- 
blable à celle employée dans l’opération précédente et 
légèrement imbibée d’huile de pétrole. Elle est ensuite 
passée à la suivante qui la recouvre d’une feuille ou 
morceau de ruban de pâte, dont elle a un tas vis-à-vis 
d’elle, entin la quatrième, après avoir trempé sa main 
dans l’huile de pétrole, la frotte à la surface do la pâle, 
et ]Kisse la plaque, ainsi garnie, à un aide qui se trouve 
en face de la presse et qui l’introduit au moment voulu. 


La séiie d'opérations que nous venons de décrire' se 
pratique avec une telle célérité, que nous avons vu 
entrer et sortir jusqu’à 15 plaques à une seule presse 
en une niinute. Soit donc au minimum une production 

li 


Rijpi<li 0 avec la- 
quulio a lieu la 
sion de ceul sup- 
ports. 
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Nouveau moyeu 
do retirer les sup- 
ports hors du moule. 


Avantages de ce 
moyen. 


de mille supporis par minute, ou plus d’uil demi-million 
par jour. 


Ap rès la pression, il s’agit de retirer les supports. 
Cette partie du travail n’est certainement pas la moins 
ingénieuse. Au lieu de pousser chaque pièce hors de son 
moule immédiatement après le façonnage, les plaques 
ou moitiés inférieures dos moules auxquelles adhèrent 
toujours les supports, au sortir de la presse, sont pla- 
cées au nombre de 25 sur une étagère en ter, roulant 
sur un chemin de fer. Lorsque cette éttigère est remplie, 
un aide la pousse dans une étuve ou four horizontal 
fortement échautfé. Après un temps très-court, on retire 
le tout et il n’y a plus alors qu’à relever les supports 
pour les encaster. 


Par la retraite qu’ils ont prise en se desséchant dans 
le chauâbir, ils se sont détachés et soulevés d’eux- 
niémes hors des moules. De plus ils se trouvent déjà 
tellement durcis qu’ils sont comme dégourdis et qu’ils 
résistent beaucoup mieux à l’opération de l’encas- 


tage. 

Les perfectionnements qui viennent d’étre signalés 
n’ont pas manqué de produire les bons eüéts qu’il était 
permis d’en espérer. 

Actuellement les fabricants de faïence peuvent s’ap- 
provisionner facilement, et à des prix comparativement 
bas, de supports de toutes les formes et de toutes les 
dimensions, façonnés d’une manière irréprochable. 

C’est là, on ne peut eu douter, un grand progrès, 
car, ainsi qu’il a déjà été dit, il s’agit ici d’un auxiliaire 
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in’is-imporlant diins le Iravail des ])oteries et siirloid 
des faïences fines. 


J(C té»rif qui suit s'applique acluelhunent aux deux 
etablissements de Manley seuleinenl, tandis que M. F ord 
n’accorde sur les pattes-de-coq que 20 p. c. de remise, 
son concurrent M. Huiler a porté cette remise à 20 p. c. 
Four les colifichets la remise est de jjart et d'autre 
de 10 p. c. sur les prix ci-dessous : 


N" 0. S'.qipoils l'i 4 poinli’s (:5 <’ii l);is ol I i-ii li.iiil) mi patles- 



<1 

^-roq (sjtvrs), pur j'rosso |1 i i 


12 

conlint^s. 

< 1. 

(li 

liÛIllill. fil' 


fiiho li‘s 

poifilFV 

12 

‘L 

• 3. 

(l.-i 

k 

. 


) 

ti 

'i.. 

. ;i. 

fil 

> 

> 

» 

i 

17 


. i. 

t2:i 

» 

9 

fe 

1 

17 

‘i. 

. !i. 

(iU 

» 

> 

9 


2i 

'b 

» 0. 

(30 

• 

> 

> 

1 

23 

II 

\i 

• T, 

(3r. 


> 

b 

) 

'27 

'b 

. s. 

'.i.'i 

9 

» 

a 


3.) 


V“ 1. 

Siipporls :ï 0 

poinlo> 

i-uliliiiii'l 

■i [shtU 

2ë 


» 3. 


ië milliin. lie iliil 

l*‘s 

potnlts 

i 

2ë 


. a. 


ël . 

» 

t 

27 

If 

|v‘ 

. i. 


(ëë I. 

• 

9 

X 

32 

‘Is 

• 


(ët) 

» 

a 

1 

32 

■b 

• l'i. 


l'n.’i » 

» 

9 

) 

GO 


> (!. 

Uns 

.(Gë > 

a 

a 

) 

(iü 


« 7. 

B.1A 

(7ë . 

• 

k 

80 


» 7. 


i'ë • 

N 

» 

) 

90 


> 8. 


no . 

9 


) 

1 20 


N» 1 . 

SupjMirls ;i .‘J 

pninlos, 


30 


. 2. 

fa2 

millim. ilr 

ilisl.inee 

«'ülrc !os 

poililo.i) 

1 

40 


« H. 

(ëo 

» 


» 

.">0 



Les clous droits ou pernettes (pim) sont cotés au 
même prix que les bas numéros dos pattes-de-coq. 


Prix .ictiicl.' iks 
supporl<. 
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CHAPITRE VI. 

UE I.A DKCOR.^TION DES F\ÏENTES. 


CruMci iif'.oioppe- Les faïences, par suite de la qualité do leur vernis, se 
prêtent supérieurement bien à la décoration et acquiè- 
rent par là une telle augmentation de valeur que cette 
partie complémentaire de la fabrication prend chaque 
jour de plus en plus de développement. Aujourd'hui 
plus des trois quarts des faïences anglaises reçoivent 
une décoration quelconque. On ne laisse plus guère à 
l'état blanc que les objets en pâte très-fine (granité), 
très-soignés et destinés en quelque sorte à remplacer 
ceux en porcelaine. 

Comment d’ailleurs pourrait-il en être autrement, en 
présence des procédés de décoration si simple et don- 
nant do si beaux résultats que ceux actuellement mis en 
œuvre? L’impression, par exemple, lorsqu’elle est prati- 
quée d'une manière soignée par des ouvriers habiles, 
double la valeur des produits, aussi l’emploie-t-on 
maintenant sur une grande échelle dans chaque fa- 
brique. 

Couleur» il em- Dans le travail dont nous allons nous occuper il no 

nlo\cr. 

peut être question que de couleurs résistant au feu et 
vitrifiables par elles-mêmes, ou à l'aide d'un mélange 
approprié, mais toujours fusibles à une température que 
jiuisse supporter la fai'ence sans s’altérer. 
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L’examen détaillé dos divers procédés de décora- 
tion et de tout ce qui s'y rattache exigerait un traité 
spécial ; mais comme les remarqualilos travaux de 
A. Brongniart sur ce sujet et notamment sur la décora- 
tion des porcelaines, peuvent servir aux di'corateurs 
sur faïence, je ne in’arrétei'ai que sur les points nou- 
veaux ou qui n’oiit pas encore été traités et surtout sur 
ceux qui se rattachent plus spécialement aux faïences 
fines. 

La première division à faire est relative à la tempé- 
rature nécessaire pour la cuisson des décors. On a ainsi 
des couleurs : 

1" De grand feu, se cuisant au feu de bi.scuit ou de 
vernis, soit sous le vernis, dans le vernis ou sur le 
vernis. 

2" Do demi-grand feu, s’appliquant sur le vernis , 
beaucoup plus fusibles que celui-ci et pour lesquelles la 
cuisson a lieu dans de petits fours particuliers, apjielés 
moutles. 

3" Ei'.fin de petit feu encore jilus fusibles que les pré- 
cé'dcntes, td se cuisant également dans dos mouiles. 

On comprend que, par suite de la haute temp.u'aturo 
qu’elles ont à subir, les couleurs de grand feu .«ont en 
jietit nombre. 

La teinte bleue obtenue par l’oxyde de cobalt se dis- 
tinguo entre toutes les autres par la manière dont elle 
résiste au plus fort, feu. Les verts do chrome ré.sisteut 
bien aussi et otfrent beaucoup de fixité, ainsi que les 
noirs et les bruns de manganèse et de fer, mais il n’eu 
est pas de même de la plupart des autres couleurs. 


l*vor.s. 
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ComiTiMU sobtien- 
iH iitIcN ii'iiilLspi in- 
ri|».'iU*s. 


Fondants employés. 


\'oici, tl’aprôs M. Dumas, la lista îles principales 
toinies, abstraction faite des tempi-ratures si variables 
flu’elles peuvent supporter : 

Pour le bleu : l’oxyde de cobalt ; 

Pour le rouge : le pouriire de Cassiiis, le jirotoxydc 
de cuivre, le peroxyde de cuivre, le peroxyde de for; 

Pour le vert ; l’oxyde de chrome, le bioxyde de cuivre, 
un mélange d’oxyde de cobalt, d’oxyde aniimonieux (U 
d’oxyde de plomb ; 

Pour le jaune ; l’ox^'de d’ur.ane, lechromaledeplomb, 
certaines combinaisons d’argent, entin des composes 
d’acides antimonieux et d’oxyde «le plomb, ou bien en- 
core de sous-sulfate de fer; 

Pour le violet : le protoxyde de manganèse, le 
pourpre de Cassius; 

Pour le noir et le brun : un miilange d’oxyde, de l’er, 
d’oxyde de mangam’îse et d’oxxde de cobalt, ainsi que les 
oxytk's d’iridium et de nickel; 

Pour le blanc ; les émaux ordinaires à l’étain. 

Les faïenciers anglais emploient assez communé- 
ment les ocres pour les bruns et les jaunes. 

Les principaux fondants, ajoutes aux couleurs précé- 
dentes pour les développiu' et les fixer, sont le sable ou 
le quartz, le felilsjiath, le calcaire, la baryte, le borax et 
l’acide borique, le nitre, le carbonate de pobasse, le car- 
bonate «le .soude, le minium, la litharge, l’oxyde de 
bismuth et l’oxyde de zinc. 

Eu égard aux mo«les «l’application des couleurs on 
peut diviser comme suit les divers genres de décora- 
tion : 
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1” Coloration <los p/itos; 2" pointuro on application 
sur pâte ; 3® sur biscuit; 4'' colorai ioii des vernis ; 5" dé- 
c.oration sur vernis avant et plus coniinuneinent après 
sa cuisson . 

Le mélange des pâtes colonies pour obtenir des imi- 
tations fie marbre a été mis en œuvre depuis les pre- 
miers temps de la fabrication, mais plus fréfpicmmcnt 
pour les poteries ordinaires et surtout pour les grès 
fins dont les pâtes sont bien plus faciles à colorer que 
celles des fîxïences fines. 

Lorsque Ton est arrivé à des compositions qui s’al- 
lient bien entre elles et qui comportent la même tempé- 
rature de cuisson, l’ouvrier peut, parle simple battage 
des pâtes mélangées et par un ébaucliage soigné, pro- 
duire des effets très-curieux. 

En réduisant en baguettes les pâtes diversement co- 
lorées dont il dispose, puis en les groupant en lais- 
coaux assortis qu’il tord et qu’il aplatit pour les ré- 
duire en de nouveaux faisceaux, comme cela se pratique 
dans la fabrication des canons de fusils, un ouvrier in- 
tf^lligent peut produire des elfets très-variés et parfois 


Colornlion iJes pA- 
los. 


très-agre'diles. 

Ce procfidé n’est cependant pas employé dans la pi*a- 
tique, sans doute parce qu’il donne beaucoup do df‘chels 
de pâtes colorées, qu’il n’est pas toujours possible d’uti- 


liser. 

Les doses d’oxyde à, employer varient avec la com- 
position des pâtes et avec la natui-e de ces oxydes. 
Deux à trois pour cent de bleu de ciel ou bleu mat 
suffisent pour obtenir la teinte bleu pâle qui est la i)lus 
communément employée. 
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Si, pour les coulcMirs vitrifiahlos, il faut ül)l<‘iur los 
oxydes à un plus ^raïul degré de ]>urelé, d’autre part, 
pour les pâtes et les engobes, r<uat phvsirpie de la ma- 
tière colorante joue un râle très-important. 

A l‘(dat grenu, sec et pesant, les oxydes donnent des 
teintes peu agréables et souvent tachetées, même après 
un très-long broyage, tandis qu’à l’état doconneux et, 
mieux, dans (pielques cas à l’état de solution, comme 
cela se pratique pour les cobalts, on obtient des teintes 
supérieures sous tous les rapports. Ces solutions sont, 
jetées dans les cuves de broyage. 

Le précipité d’oxyde de cobalt a lieu alors au milieu 
des matériaux mêmes qu’il doit colorer lesquels sont 
toujours assez chargés d’alcali pour le provoquer. 

La préparation de cette dissolution est indiquée 
d'une manière détaillée et complète dans le traité* des 
Arts Cn'amiqucs de A, Ilrongniart et dans les Leçons 
(le céramique i\e. y\ . A. Salvetat(l). 


on 

lp« pmi ns on los In- 
cIh's. 


J\)ur évitei- les grains ou les taches dans les pâtes 
colorées, les couleurs doivent être broyées à un grand 
degré de ténuité (ît autant que possilde préalablemejït 
calcinées avec (his corps capables de les diviser, tels que 


(l( Un pranri nombn* de faïencieis du SlafTord'hire s'approvisionnent 
d'oxyde de cobalt chez .MM. Kvuns et .\.-kin. a Birmiiipham. on on l'obtient 
comme produit acc(.*s.'Oire dan*; la préparation du nickel. 

MM. G. Montefiore et C', à leur fabrirpiede nickel an Vai-Hcnoli. près ih* 
l.iégo, produisent aussi de grandes (jnanlilés d oxyde et de seis divers de 
cobalt trés-pui’s, qu'ils livrent aux faïenceries à des prix avantageux. 

fr. .n 50 le kilog. 

n t(5 ‘>0 

» 12 50 


Oxyde de cobalt . . 

(itdorure » . . 

.Sulfate >• . . 


KAnniCVTION nES faïences fines en VNfilETERBE. 
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l’oxyde de zinc, ralumine, etc. On peut egalement opé- 
rer ces mélanges ])ar la voie humide, qui donne aussi 
de lions résultats. 

MM. Bell frères fahriquent maintenant à Mhishing- 
ton Works, près de Xewcastle-on-1'yne, divers sels 
d’alumine et des laipies ou composés d’alumine et de 
cobalt, dont l’emploi est, paraît-il, avantageux. 

Bn des principaux inconvénients du mode de décora- 
tion par la coloration des pâtes, c’est qu’il exige une 
grande quantité d’oxyde métallique, puisque toute la 
masse doit être colorée; de plus les déchets qui pro- 
viennent du travail des pièces donnent lieu à une nou- 
velle composition d’une teinte uniforme et souvent de 
très-peu de valeur. 

(«race à un perfectionnement important qu’on lui a 
fait subir dans ces deiaiiei's temps, ce pi-océdé a encore 
été l’Opris avec assez de succès dans quehpies usines du 
Statïordsliirc. 


Dans ce cas les objets marbrés sont recouverts d’un 
vernis légèrement coloré en jaune, en vert on autre- 
ment. Les teintf‘s variiîes de la pâte se dessinent très- 
agi'iîabh'ment à travers cette coloration. Ce sont les 
[irodnits de ce genre que l’on a désigné sous les noms de 
jiorphyre, de malachite, etc. 

1 /usine de Sept- Fontaines, près de Luxembourg, pro- 
duit quelque chose d’analogue sous le nom de chromo- 
lithe. 

On commence à fabriquer, en assez grande quantité 
en Angleterre, des produits de teinte jaune, qui est re- 
cherchée pour cruches, jattes, bols, etc. 


V'Tnis rn!«»ré sur 
pâte roloiéo. 


Faïonre fine do 
loinlo jiiniio imi- 
forme. 
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Dans ce genre particulier do faïence, le silex se 
trouve remplacé en partie par du salilo et la dose de 
loldspatli est très-niinirne, l'oxyde de fer des argiles ipii 
en forme la base en tenant en qui'kpie sorte lieu. 

(fesl à l’état particulier d:ms lequel se trouve cet 
oxyde (pi'est due la teinte jaune. Lorsqu’elle est bien 
composée et bien travaillée, cette poterie possède une 
duret(' et tiiic solidité qui la rendent presque compara- 
ble au grès ou à la porcelaine. 

Qimnd la teinte n’itst pas d’un Jiiiine rougeAtre trop 
foncé, nniis d’un jaune-paillo clair et qu’eu outn; l'objet 
a ét(! revêtu intérieurement d’un tmgobage blanc, 
comme c’est généralement le cas, alors ce genre de 
produits n'est pas seulement d’un bon usage, mais il se 
pn-sento encore avec un cachet particulier de proprcué. 
Chacun sait d’ailleurs rexcellent pjirti que Wedgwood 
a su tirer des pâtes d’un blanc jaunâtre désignées sous 
le mnn de rirfim eolmtr. 

Nous possédons ou Belgique, et notamment dans la 
vallée de la ifeuse, de nombreux gisements d’argilo 
plastique cuisant avec une belle teinte jaune, et très- 
convenable pour ce genre do lal>ricalion. 

Sous ce rapport nous avons des ressources que no 
possède pas le potier anglais. 

Le mélange de nos argiles avec celles d’un bleu foncé 
provenant de Valendar, sur les bords du Rhin, donne 
d(‘ très-bons résidtats. Comme ces dernières argiles 
preiinent une teinte jaune plus foncée que les nôtres, il 
convient d’ajouter au mélange un peu de kaolin, outre 
le feldspath et le silex que comporte la composition. 
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Pour assurer la réussite de cette poteiâe, en même 
temps (|ue pour lui permettre de supporter jusqu’à un 
certain jioint les variations do température, il faut cal- 
ciner au four à vernis, après parfaite dessiccation, une 
partie de l’argile qui doit entrer dans la pâte. 

Knfin au lieu d’employer le blanc de plomb dans le 
vernis, on peut obtenir un jaune de qualité supérieure, 
avec un mélange de fritte et de minium. 

On voit que ce produit est d’une faludcation écono- 
mique sous tous les rapports et que pour les pièces ilc 
grand usage il ne peut manquer de prendre ici, comme 
en .Vngleterre, un certain développement. 

On obtient de bons résultats en Belgique, en em- 
ployant la composition suivante ou toute autre ana- 
logue ; 

1 2 parties d’argile cuisant jaune , d’Andenue ou de 
Namur. 11 eorndent do calciner préalablement 
le tiere ou le quart de cette argile et de l:i sou- 
mettre au broyage. 

1 j)arties sable blanc de l'Kntre-Sambre-el -Meuse?, 
d’.Vndenne ou d’Aix-la-Chapelle (1). 

1 parties feldspath de Nivelles. 

1 parties china-clay de qualité inférieure ou jau- 
nâtre. 

Comme on voit, la moitié de cette composition doit 
subir le broyage ; pour des pâtes moins fines, la dose 
d’argile pourrait être notablement augmentée. 

(I) Depuis quelque temps on exploite pour les faïenceries, aux environs 
d'Aix-la-CliapcIle. dessables blancs de qualité tout .'i fait supérieure. 
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Emploi (i.îs l'ijgo- Dans cerirtins cas, pour cvilor la trop pramh* con- 

hts colorés. , . 1 . t 

soin mat 1011 de couleurs .siirnalee ci-devaiit, en traitant 
(le la coloration des pâtes, on ne colore rpie de petites 
parties de celles-ci et ces parties sont employées pour 
recouvrir et masquer la niasse. CVst alors principale- 
ment comme revêtement ou pour fonds que ces pâtes, 
colorées et amemV's à l’idaf de liarhotine, sont empîoyt'es. 


t'rodnclioii (!<*s 
rc"! iinil.int le mor- 
l.*e. 


Coloraliondfs ver- 
nis. 


Pour produire de C(*tte façon des imitations de mar- 
bre, voici comment l’ouvrier proct'de. N ayant j.»-u('re à 
traiter (pie rextérieur de pièca^s creuses, il les reçoit au 
moment, où elb‘s quittent le tour du toiirnasseur et à 
demi-fraîches. lî projet t.f» alors à la. surface quel([ues 
pouttes de chaque esp(''ce de barbotine, au moyen d’un 
pctiit faisc(îau de baguettes fines ou d’une mince lame de 
bois découpée en pointe à sa partie antérieure, puis il 
secoue la jiiêce dans divers sens pour (Maler (\'s gouttes, 
les mélanger jiartiellement (:it jtroduire ainsi les esp(‘ces 
de veines qui donnent au foi/d l’ajiparence du rnarl>re. 

Des elT.'ts analogues peuvent encore ('dre obtenus en 
employant des vernis de teintes ditlorentes, le résultat 
est même supérieur, mais aussi le travail (îst plus diffi- 
cile. Comme on opère alors sur le biscuit, ([ui, en rai- 
son de sa prompte absoi'ption de l’eau, s'oppose au 
mouvement des couleurs projetées à sa surface, il faut 
au préalable l’imbiber d’eau, et la décoration étant t('r- 
minée, on doit soumettre les pièces à la (h^ssiccatiou 
avant la mise définitive en vernis. 

Pour les parties planes ou peu bombées, on pourrait 
probablement, dans ce cas, procéder coinni.' le fait avec 
tant de succès M. Afagmis , cà I.ondri's, pour émail- 
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kf (1) les ardoises et leur donner l’aspect des porphyres 
et des marbres les plus rares et les plus recherchés. 

1 )ans ce procédé, les couleurs préparées à l’huile et très- 
liquides sont projetées à la surface de l’eau contenue 
d;ms un bassin otTrant à peu prés la même superficie 
(pie la pièce à décorer ; elles sont ensuite entremêlées 
l’iine dans l’autre , mais par contournements et de 
manière à imiter des veines, et cela au moyen de quel- 
ques gouttelettes d’essence de térébenthine projetées sur 
l’ensemble. Cette préparation terminée, il ne reste plus 
qu’à presser la surface à décorer contre la couche mince 
et uniforme de couleurs surnageantes pour que cette 
couche reste adhérente à l’objet. 

Ce procédé, qui est des plus expéditifs, commence à 
être appliqué, parait-il, dans quelques poteries alle- 
mandes. 

Le plus fréquemment les pâtes colorées, et à l’état de 
barboliue, servent à produire des filets et des bandes 
sur les pièces creuses, et c’est l’ouvrier tournasscnir lui- 
nnune (pii est chargé de ce travail. 

La barbotine est alors contenue dans un vase ayant Pipoiip pour i cm- 
la forme d’une théière. Comme ce vase doit servir en Sin's î!rd(H*ra7^!n! ' 
guise de pipette, il faut que le bec soit remplacé par un 
tuyau droit en bois ou en métal , trôs-rétréci à son 
extrémité ou même aplati et plongeant dans le liquide, 
et qu’un autre bout de tuyau soit fixé au côté opposé 

(I) Ce mot, qui a été adopté, n’est pos tres-bien employé, car il ne s'agit 
pas lie rmHir les ardoises d'un email ce qui est {>os.sihlcau moins pour 
cerluiiies qualités), mais simplement d'y appliquer une espère de laque dans 
le genre de relie employée siirle hoi«, a>ectanl d'habileté, parles Japonais. 
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pour pci'ineitro <lo souitter par là, atin fie faire sortir la 
liarbfitiue par le tuyau anterieur. On pourrait construire 
ce petit appareil en zinc sous îles formes très-com- 
niofles et eni|>loyer des tuyaux en !,'utta, mais le jdus 
souvent on fait 'usage iriine théière ordinaire, convena- 
lilement approprii-e. \ l'aide de cet outil primitif, dont 
les joints sont souvent luiucliés avec de la pâte, un ou- 
vrier habile produit, avec une célérité étonnante, à la 
surface des pièces, des cf'rcles d'un ou deux millimètres 
de largeur ou des bandes île plusieurs centimètres. 11 
peut aussi dispo.ser ces cercles en zigzags ou encore ne 
taire f[ue les pointiller ou les former d'une série de 
points colorés. C'est surtout avec les nouveaux tours à 
tournasser, à ]datean, dont l'ouvrier peut lui-mèrae faire 
varier la vitesse, qu'il arrive par ce moyen à des résul- 
tats économiques ei très-recherchés par certaine classe 
de consommateurs. 

T'n perfectionnement que l'on vient d'y introduire, 
c’est de le combiner avec le moletaffe ou l’impression 
en creux de la surface des pièces. De ciHte façon, la 
pâte colorée n’est appliquée que sur des surfaces nette- 
ment définies et de manière à imiter les incrustations. 
J.a molette ou petite roue en laiton, de. deux à trois 
centimètres de diamètre et d’une épaisseur égale à la 
largeur du filet à obtenir, porte en creux à .sa cir- 
conférence le dessin à reproduire. Le petit axe sur 
lequel est calée, cette roue est monté à l’extrémité d’un 
manche en bois, dans une petite fourche qui lui permet 
de tourner très-facilement. On comprend qu’après le 
tournassage et avant d'ôter la pièce du tour, si on la 
fait tourner lentement ei que l'on applique contre, et 
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Uiugentiellement à sa surface, la circonférence de la 
roulette, en pressant légèrement sur celle-ci, chacun 
des points de cette circonférence touchera successi- 
vement l’objet et s’j imprimera suivant le cercle 
pressé, et cela quelle que soit l’étendue de ce cercle, 
puisque la molette peut tourner et fournir le dévelop- 
pement de sa circonférence un nombre indéfini de fois. 
La seule précaution à premlre, c’est de tourner de 
temps en temps la molette sur une pièce de fianelle im- 
bibée de térébcntine ou de pétrole. 

On obtient ainsi par refoulement une espèce de gra- 
vure qiii est la reproduction exacte, mais en sens op- 
posé, de celle que porte la molette, les pleins de celle-ci 
donnant des creux sur l’objet. 

Le mérite du travail tient donc en grande partie au 
choix et à la bonne exécution des dessins que portent 
les molettes. 

Si l’on n’avait à décorer que des surfaces cylindriques, 
il serait possible de donner une grande largeur aux 
molettes, mais pour les surfaces bombées cette largeur 
ne peut pas dépasser deux ou trois millimètres, et il 
faut alors un cerbiin nombre de cercles ou de bandes 
parallèles pour compléter la décoration. 

Ces impressions étant terminées, l’ouvrier les re- 
couvre de barbütine au moyen de la pipette, sans avoir 
égard à la largeur de la bande ou du dessin, qu’il peut 
dépasser sans inconvénient ; il met ensuite la pièce de 
côté pour laisser sécher (pielques heures, et alors il 
remet sur le tour pour enlever l’excès de barbotine et 
faire apparaître nettement le dessin, dont les creux se 
trouvent remplis avec la pâte colorée. La cuisson des 


I 


DIgitized by Google 


176 


I^Dl'STBIK IBKAlilQlE. 


produits ainsi décorés se fait exactement comme celle 
des pièces blanches. 

C'est donc un procédé des plus simples, et comme il 
donne de beaux résultats lorsqu'il a été exécuté avec soin, 
on en fait maintenant une application assez fréquente 
principalement pour lliéiéres, cruches, etc., eu grés et 
en pâte colorée. Il est étonnant que jusqu'à présent il 
n'ait pas encore été mis en pratique sur le continent (1). 

tviniuivsiir p;Me Uu grand nombre de produits les plus usuels en 
faïence sont décorés économiquement par 1 application 
des couleurs sur l'objet en cru et en biscuit ; cette ap- 
plication a lieu soit au pinceau , à l'estampille ou à 
l'éponge. Ces procédés sont connus et fréquemuieut mis 
en pratique sur le continent, seulement les couleurs <!u 
potier anglais sont préparées avec plus de soin et pos- 
sèdent toujours une pureté et une vivacité de teinte 
supérieures, qualités qui constituent le principal mérite 
de ce genre économique de décoration très en vogue 
aujourd'hui pour les produits destinés à l'exportation. 

Pour l'application à l'aide de l'estampille, celle-ci est 
ordinairement taillée dans un morceau do bouchon ou 
de bois blanc, et la couleur, qui est delayée dans l'eau, 
imbibe uu petit morceau de flanelle posé au fond d'une 
soucoupe et sur lequel l'ouvrier appuie l'estampille, 
après l'avoir imprimée une ou deux fois sur l'objet. C'est 
un travail de très-grande simplicité, et il n'y a pas de 


Il On trouve à ilanley, cl notummenl chez le sieur l’h. Iloolb, ii’ I, 
moîellesd'un grjnd nombre do d;*Mîn» Leur prix varie 
HUivaiit îe choix do celui-ci el rcxéculioo du lu gravua% nuis en muyeitoe 
U Je quatre u cinq Trum;^. 
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doute que l’on pourrait très-bien l’exécuter par des 
moyens mécaniques. Si cela n’a pas encore été fait 
jusqu’à pnisent, c’est parce que les ouvriers, générale- 
ment dos femmes et des enfants, qui sont chargés de 
cette besogne, opèrent avec une très-grande célérité 
et à des prix minimes. L’application des couleurs au 
moyen de réponge lorsqu’elle est pratiquée, comme 
nous l’avons vu en Ecosse, ressemble beaucoup au tra- 
vail à l’estampille. Dans ce cas il faut avoir soin de ne 
faire usage que d’éponges très-sernies ou très-dur(‘s, 
coupées carrément à la petite surface do quel([ues centi- 
mètres carrés sur laquelle on a taillé ou creusé le des- 
sin. Nous avons vu produire de cette façon, tant sui* 
cru que sur biscuit, des dessins assez réguliers et qui 
imitaient à s’y méprendre les impressions. 


Après l’exposition universelle de 1855, à Paris, où 
l’établissement Minton, toujours le premier dans la 
voie du progrès, obtint un succès si grand et si mérite 
pour scs imitations de majoliques ou anciennes faïences 
émaill(‘es fabriquées au quinzième siècle, par délia 
Robia, et au seizième siècle par Bernard dcPalissy; 
on entreprit celte spécialité dans un grand nombre 
d’usines du Stalfordsliire ; mais il est arrivé là ce qui 
arrive souvent lorsipul s’agit d’objets d’art et en quel- 
que sorte do fantaisie : par suite d’un manque de bons 
modèles et du trop peu de soins apportés dans la fabri- 
cation , la vogue si grande au début est tombée, en 
présence du grand nombre de mauvaises pièces. C’est 
((u’ici la matière première est de trop peu de valeur, la 

forme et le travail entrent seuls en ligne de compte. 

12 


Majoliques. 


178 


IM)t!»TniË tEHAMlUlE. 


pour majo- 

liques. 


Cuiïisou lies majo- 
liqutts. 


Los meilleures iniijolii]ues sont actuellement formées 
truno pâte ar;,âleuse ordinaire, jaunâtre , peu ou point 
caleareuse, supportant très-bien le feu de cuisson des 
faïences fines et acquérant une dureté assez grande 
pour être presijue iiirayable à la pointe d'acier. 

C'est une pâte tout à fait analogue à celle de teinte 
jaune que nous avons décrite plus haut; celle-ci peut 
même sci'vir poui' la production des pièces dont il s'agit. 
Lorsque la cuisson en biscuit a été poussée assez loin, 
les objets laçonnés avec de semblables pâtes résistent 
bien à l’air. 

I.es vernis ou plutôt les émaux dont on fait usage 
sont généralement trés-plombeux et se laisseraient 
rayer par la pointe d’acier, si les o.xydes métalliques, 
auxquels ils doivent leur teinte, ne leur communiquaient 
la jilupart du temps un assez grand degré de dureté. 

C’est au moyen des oxydes d’étain et d’arsenic que 
l'on donne l’opacité à ces vernis. Lorsqu’ils sont bien 
préparés et bien choisis, ils peuvent se toucher et se 
recouvrir partiellement sans s’altérer pendant la cuis- 
son, en sorte que leur application est très-simple ; elle 
so fait au moyen de pinceaux ordinaires. La plupart du 
temps ce travail est exécuté par des femmes. 

Comme la teinte jaunâtre de la pâte n’est pas toujours 
Irès-juire et que même elle est souvent tachetée, il est 
très-rare qu’elle reste à nu ou qu’une partie de l’objet 
soit recouverte d’un vernis transparent, presque tou- 
jours toute la surface est colorée, y compris le pied. 

La cuisson en biscuit se fait dans les fours ordi- 
naires ; colle des émaux a lieu à demi grand feu et on 
l’exécute le plus souvent dans des moufles, mais par- 
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fois aussi dans de petits fours droits disposes comme 
ceux à faïence. Pour les pièces soignées, les émaux 
sont assez fréquemment retouchés et repassés plusieurs 
fois au feu. Les teintes sont d’une vivacité et d’une pu- 
reté qui indiquent assez la bonne préparation des oxydes 
colorants; d’autre part, le brillant et le glacé extraordi- 
naire qu’ils acquièrent sont la preuve des soins que le 
potier a apportés dans leur composition et leur cuisson. 

Les pièces décoratives de grandes dimensions, fabri- 
quées anciennement dans ce genre, montrent sutlisam- 
ment que c’est surtout pour la décoration architectu- 
rale, l’ornementation et les grandes pièces artistiques 
qu’il convient. 

Nul doute qu’il y a là un débouché illimité et un ave- 
nir brillant pour la céramique. 

Les anciens qui se sont occupés de la fabrication des 
majoliques, et qui ont produit des pièces si remarqua- 
bles, ne connaissaient cependant pas les couleurs d’or 
telles que le pourpre, le rose, etc., qui offrent tant de 
ressourees et que chacun peut actuellement préparer, 
ou se procurer chez les fabricants de couleurs, dans 
de bonnes conditions de préparation et à des pri.x rela- 
tivement peu élevés. 

La fontaine monumentale exposée à Londres, 
en 1801, par l’établissement Minton, a prouvé une fois 
de plus à quel succès on peut arriver dans ce genre de 
production, si simple, d’une réussite à peu prés certaine 
et conséquemment si économique. 

Il est question d’employer les majoliques en grand, 


Dcljoiirhü impnr- 
lynt pour lesmtjo- 
lii]iio.s. 


luslitiil J. Wedg- 
wood, à Biirslem. 
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pour la décoration de la laçade principale de l’éditicc 
que l’on élève actuellement, par souscription natio- 
nale, à la mémoire du père des potiers anglais » 
Josiah Wodgwood, à Burslem, au point même où fut 
situéo la petite fabrique de manches de couteaux qui lui 
servit de point de départ pour la réalisation de ses 
remarquables travaux. 

On se propose de n’employer dans cette façade que 
des matériaux en terre cuite, sortant des usines du 
Stallbrdshire, atin qu’elle puisse servir d’échantillon, 
pour montrer le parti que l’on peut tirer de ces produits. 

Les encadrements, les piliers, ainsi que douze pan- 
neaux allégoriques rei>résentantlesdouzemoisdc l’année, 
seront en krra-cotla mattc ou non vernie, tandis que les 
frises doivent être en raajoliques ou produits du genre 
délia Robia à reliefs et colorés. Entiu les panneaux 
supérieurs seront remplis avec des peintures à plat, 
aussi en majoliques, et les inscriptions relatives à 
Wedgwood seront appliquées sur des médaillons en 
jaspe ou grès bleu, avec encadrement en üles ou mo- 
saïques, aux riches couleurs incrustées. 

Cette façade ne peut manquer de j)roduire un très- 
bel elfet, d’après ce que m’ont assuré des personnes 
compétentes qui en avaient vu les dessins, et d’après les 
ti-avaux de l’espèce (|ue l’on remarque dtjà dans le 
Staffordsliire. 

La décoration par excellence pour la faïence line, 
au moins commoicialemeiit parlant, c’est l’impression. 
Elle a lieu, comme on sait, par l’appliciition des couleurs 
à l’aide de planches en cuivre, gravées en taille douce. 

Ce n’est ipi’à dater du commencement de ce siècle 
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que ce genre de décoration a été mis en pratique et l’on 
peut dire que c’est seulement depuis (pielques années 
que l’on est parvenu à en tirer tout le parti (pie l’on en 
lire maintenant. C’est là un fait qui saute aux yeux, 
chaque fois que l’on compare les belles impressions an- 
glaises actuelles, avec celles obtenues il y a une 
vingtaine d’années ; on est alors étonné dos progrès 
considérables qui ont été réalisés dans ce travail. 

Le curieux qui, en visitant une faïencerie, s’ar- 
rête un instant pour voir imprimer un objet quel- 
conque, ce qui n’(ixige souvent (pie quelques secondes, 
ne se doute pas des difïicultés qu’il a fallu surmonter 
pour arriver aux résultats auxquels on est maintenant 
parvenu.* Les diverses opérations qu’il voit exécuter 
avec tant d’agilité et tant d’adresse, et qui lui paraissent 
si simples, sont l’une et l’autre très-délicates. 

Généralement on peut dire que chaque établissement 
faïencier a son ou ses graveurs ; il y a pourtant des ate- 
liers spiiciaux do gravure sur cuivre pour la céramique 
dans le StafFordshire. 

La gravure dont il s’agit est toujours plus profonde 
que celle pour les impressions ordinaires sur papier et 
réclame quelques études spéciales, ensuite il faut que 
l’artiste sache tenir compte des difficultés que présente 
assez souvent l’application ou le décalcage du dessin 
sur les parois convexes et diversement bombées de 
l’objet. 

Les planches sont ordinairement en cuivre doux et 
bien pur, mais nous avons parfois fait employer avec 
avantage des planches en acier et en zinc. Ce dernier 


Gravures dos pion 
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métal convient surtout pour des gravures dont on n a 
pas à tirer un grand nombre d’épreuves. Le bronze 
d’aluminium, dont le grain est si remarquablement fin, 
j)ourrait sans doute très-bien servir pour ce travail. 

Sur le continent l’e'paisseur des planches dépasse 
rarement deux à trois millimètres, mais en Angleterre 
on les fait un peu plus épaisses, sans doute pour que 
le refroidissement soit moins prompt et conséquem- 
ment pour qu’il soit plus facile de les tenir à la tempé- 
rature voulue. 


Durée dos plan- 
rlHys. 


L’usure des planches est plus ou moins rapide, sui- 
vant la finesse de la gravure et le degré d’habileté de 
l’ouvrier. La bonne préparation des couleurs et surtout 
leur broyage ont bien aussi leur influence ; mais à 
coup sûr, la principale cause de détérioration, c’est le 
raclage ou le nettoyage de la planche, opération qui se 
fait avec un couteau mince en acier, appelé palette. Un 
ouvrier incapable peut user et rayer une planche en 
quelques jours de temps, tandis que dans les mains 
d’un ouvrier exercé et soigneux, elle pourra servir une 
année et plus avant d’étre retouchée. Ordinairement on 
compte qu’une planche • doit travailler de trois à six 
mois sans être retouchée, suivant la finesse du dessin 
et on estime que pour les gravures communes ou ordi- 
naires, elle peut fournir au moins deux mille douzaines 
d’épreuves. Sur le continent on n’arrive guère f|u’à la 
moitié de ce chiffre. 

Une planche en acier fournirait au moins 50 p. c. de 
plus, mais je ne les ai vu employer nulle part en An- 
gleterre. Leur gravure coûte d’ailleurs plus cher. 
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Certains bois durs et serrés pourraient convenir pour 
la fjravure des dessins qui doivent servir pour les im- 
pressions désignées sous le nom de flowinf), que nous 
indiquerons bientôt. Le principal inconvénient que pré- 
sente cette matière c’est de travailler ou de se gauchir 
à la chaleur. 

Un moyen que nous croyons avoir été le premier à 
employer consiste à faire servir directement pour l’im- 
pression certaines essences de bois telles que le frêne et 
les beaux chênes d’Amérique. On fait usage d’une sur- 
face bien rabotée, soit transversalement, soit parallèle- 
ment aux fibres ; dans un cas comme dans l’autre, les 
creux que présente la texture du bois remplacent la 
gravure et on obtient des épreuves qui, tirées en cou- 
leur brune et appliquées sur pâte jaune, donnent des imi- 
tations ou mieux dos fac-similé de bois d’un bel effet, 
et qui conviennent assez bien pour coi*taines pièces. 
Le bois employé doit être vieux et bien sec et il con- 
vient que les plaques ou planches soient fort épaisses. 
J’ai remarqué que dans toutes les imprimeries du Staf- 
fordshire, sans doute pour faciliter le travail et pour en 
assurer la réussite, les planches sont ordinairement 
moins chargées de gravures que dans nos usines. Rare- 
ment j’ai vu plus de deux soucoupes ou deux tasses ou 
une assiette sur une même planche. 


Tl y a dans chaque fabrique un peu importante des 
collections de cinq cent à mille planches et quelqiuffois 
plus, du poids moyen de deux kilogrammes et demi. 
En comptant chacune de ces planches au prix bien bas 


Éprpuvos sur bois. 
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(le cinquante francs, on voit que c’est dc^jà un chapitre 
important. 

L’impression se fait à la pièce, et un ouvrier j^a^^ne, 
moyennement, six francs et plus pour une journée de 
neuf à dix heures de travail. Les trois filles qui tra- 
vaillent avec lui re(;oivent ensemble le même salaire. 

Une fabrirpie occujiant deux à trois cents ouvriers a 
ordinairement quinze à vingt imprimeurs. 

H(*pro(]iiriion par Sur le Continent, le consommateur redemandant par- 
ia K'alvaiioplastif. ^ ^ 

fois pendant très-longtemps le inèine dessin, jirobable- 
ment parce qu’on ne lui olfre pas mieux, il s’ensuit que 
le fabricant, au lieu de faire regraver une nouvelle 
planche du même dessin chaipie fois que l’ancienne est 
usée, opère parfois cette reproduction par la galvano- 
plastie. A cet effet la planche, à sa sortie des mains du 
graveur, sert de matrice pour fournir, par les procédés 
de galvanoplastie, ou d’électrotypie , aujourd’hui bien 
connus, une planche en cuivre, exactement semblable, 
mais portant en relief le dessin gravé sur la première. 
Le cuivre qui se dépose ainsi sur la face gravée de la 
planche est fourni par une solution de sulfate de cuivre. 

La durée de l’opération varie avec la température de 
l’atelier et le degré d’acidité de l’éau dans laquelle 
plonge la plaque de fer ou de zinc qui forme le second 
élément de la pile ; en moyenne il faut trois semaines 
pour amener le dépôt à l’épaisseur voulue, de deux ou 
trois millimètres. 

La planche avec le dessin en relief, ainsi obtenue, 
peut ensuite fournir, par le môme procédé, autant de 
nouvelles planches qu’on peut le désirer. 

Celles-ci portant la gravure en creux sont matliéma- 
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tiqiicnioiit semblables à la planche gravée et peuvent 
servir directement à l’impression. Il va sans dire 
qu’entre les mains d’un opérateur habile, la planche 
gravée ne souffre nullement par cette reproduction. 
Toutefois c'est un travail très-délicat, car, d’une part, 
la surface à reproduire doit être recouverte sur tout 
ses points d’une couche de stéarine dissoute dans l’al- 
cool, ou de graphite, afin de s’opposer à l’adhérence des 
deux planches; et, d’autre part, il importe que cette 
couche soit aussi mince que possible, surtout dans les 
parties gravées, afin de ne pas altérer la finesse des 
traits. 

Il est bien connu maintenant que la durée des plan- 
ches obtenues par ce procédé est moins longue que 
celle des planches gravées à la main, par suite de l’état 
particulier d’agrégation ou moléculaire dans lequel se 
trouve le cuivre. C’est sans doute pour cette raison et 
surtout aussi afin de pouvoir changer plus souvent les 
dessins, en vue de les perfectionner, que nous n’avons 
pas vu employer par le fabricant anglais le procédé 
que nous venons d’indiquer. Dans tout le Staffordshire, 
ou ne fait usage que de planches en cuivre laminé, qui 
sont très-faciles à distinguer des planches reproduites 
par la galvanoplastie. 

Ce fait semble d’autant moins favorable à la cause 
des planches électro-chimiques, qu’il serait si facile, au 
potier anglais, d’obtenir de bonnes reproductions, dans 
les grands établissements de Birmingham, qui s’occu- 
pent spécialement de gah'anoplastie. 

On emploie généralement l’huile de lin additionnée 


Durée d(s plan- 
ches ohicnues pur la 
gnivaiKjplastie. 
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(l'un |)eu d'huile de noix ou de navets et de quelques 
substances étrangères, ainsi que nous allons l'indiquer, 
pour servir do véhicule aux oxydes métalliques et tl 
leur fondant. l*our que ce mélange remplisse bien le 
but désiré, il doit être bouilli et préparé avec beaucoup 
de soins. De l'huile trop épaisse ou trop collante donne 
des impressions faibles, parce que, comme on dit, la 
couleur ne sort pas de la gravure. Trop peu visqueuse 
ou trop faible, on ne peut pas y incorporer une dose 
suffisante de couleur, le transport ou le décalcage sur 
l'objet se fait mal et le travail est encore imparfait. 

Dans le Statfordshiro, on attribue plus d'importance 
à la préparation ou à la cuisson de l'huile qu'aux maté- 
riaux étrangers que l'on peut y faire entrer. 

Sa préparaiinn en Voici, paraît-il, comment on procède ; on fait bouil- 
lir l'huile de lin seule pendant une heure, puis on y 
ajoute avec précaution un dixième en poids d'huile de 
navets ; on fait bouillir le mélange pcn<laut deux 
heures, on le laisse ensuite un peu refroidir, puis on y 
ajoute un poitls de goudron égal à celui de l'huile de 
navets. 

Los proportions sont donc : 

10 kilogrammes d’imile de lin, 

1 — — de navets 

et 1 — de goudron. 

Pour cet usage on préfère ordinairement le goudron 
de bois, qui est d'une composition plus régulière quo 
celui provenant de la liouille. 

11 est étonnant (pie les siccatifs ordinaires et notam- 
ment la litharge soient complètement exclus de cette 
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composition ; c est sans doute pour cette raison que sa 
préparation exige une aussi longue ébullition. 

Comme ie nai pas été à mémo d’essayer ce procédé, Sa préparation sur 
. ^ . I<* fonimenl. 

je ne puis rien dire quant au résultat qu’il fournit ; il . 
n’en est pas de même de la préparation suivante que 
j’ai toujours employée avec succès : 

A 2 litres d’huile de lin on ajoute : 

100 grammes de colophane (résine), 


20 — 

litharge. 

10 — 

acétate de plomb 

10 — 

copal (gomme). 


On fait bouillir ce mélange pendant urt quart d’heure 
environ dans un vase en fonte, et, si l’on désire de l’huile 
très-forte, on retire le vase du feu et on met le feu au 
mélange ; pour arrêter cette combustion on n’a qu’à cou- 
vrir le vase ou à renverser un étouffoir par-dessus, on 
peut alors, pour juger du degré d’avancement de l’opé- 
ration, prendre un essai au moyen d’une baguette en 
verre ; si la viscosité n’est pas suffisante on peut mettre 
le feu plusieurs fois de suite à la masse, après quoi on 
laisse un peu refroidir, puis on ajoute, par petites parties 
et en remuant, deux cent cinquante grammes de gou- 
.dron de bois. 

Un autre mode de préparation consiste simplement à 
faire bouillir l’huile de lin avec des tranches de pain et 
à y mettre le feu plusieurs fois de suite, lorsque ce pain 
a pris une teinte brune uniforme, l’huile est bonne 
pour l’emploi. 

Généralement on prépare des huiles à divers degrés 
de viscosité, en sorte qu’il n’y a plus qu’à les mélanger 
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Miilnnpo des cou- 
leurs avec l'huile. 


en proportions convenables pour le travail à exécuter. 

On peut, au besoin, se procurer de l’huile prépann^ 
de première qualité, un prix raisonnable, chez la plu- 
part des fabricants de couleurs du Staffordshire. 

Malgré tous les soins apportés à la préparation do 
l’huile, il faut, pourobtenir de belles impressions, queles 
couleurs et leurs fondants aient été parfaitement broyées 
dans les petits moulins à blocs et tamisées plusieurs 
fois, d’abord à l’eau, puis à sec, avant leur incorporation 
dans l’huile. Cette iiicoi’poration, qui doit être aussi par- 
liiite que possible, se fait parfois à la main sur une table 
on pierre dure, au moyen d’une molette ou pilon, aussi 
en pierre, etle plus souvent elle a lieu dans un des nom- 
breux moulins spéciaux qui ont été imaginés à cet effet. 
Une des meilleures et des plus simples tlispositions de 
l’espèce, que j’ai souvent employée, consiste à faire 
usage d’un cylindre en fonte de quarante à cinquante 
centimètres de longueur, sur trente centimètres envi- 
ron de diamètre, chauffée à la vapeur par son axe qui 
est creux et disposé de manière à lui permettre un 
mouvement de rotation contre une table ou plaque 
horizontale fixe en fer, ou mieux en glace chauffée par- 
dessous. Quoique réchauffement de cette plaque faci- 
lite beaucoup le travail, elle n’est pourtant pas indis- 
pensable ; dans tous les cas, il ne doit pas être grand 
et il suffit de placer la plaque sur une caisse à eau 
chaude. 

Il convient que ce cylindre soit mû par machine ; 
sa vitesse de rotation n’a pas besoin d’être grande, 
mais un point essentiel, c'est qu’il puisse être éloigné 
ou rapproché à volonté de la plaque. 
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Avec cet appareil il n’y a plus qu’à diriger la couleur 
sur le cylindre, au moyen de couteaux ou racloirs con- 
venablement disposés. 

On obtient ainsi des couleurs bien supérieuresàcelles 
pi'éparées à la main, et un ouvrier peut en fournir, dans 
sa journée, autant que dix, travaillant à la molette. 

Pour l’impression, l’ouvrier chauffe sa couleur et la 
planche gravée, sur la plaque en fonte qui recouvre un 
petit fourneau en briques, alimenté à la houille et ser- 
vant pour deux presses. La température de cent degrés 
centigrades peut suffire, mais lorsqu’elle est un peu 
supérieure, cela n’en vaut que mieux. C’est sans doute 
pour cette raison que les caisses à vapeur, que l’on avait 
proposées pour remplacer les fourneaux, ont été géaé- 
ridement abandonnées par le petit nombre d’établisse- 
ments qui les avaient adoptées. 

Le principal avantage de ce système était de pnive- 
nir le suréchauffement ou la dessiccation des couleurs, 
par les apprentis ou les ouvriers inhalnles. En outre, 
il offrait plus de propreté dans le travail et une légère 
économie dans la consommation du combustible, mais, 
d’autre part, il était beaucoup plus coûteux de premier 
établissement et d’entretien. Probablement qu’avec des 
caisses plus solides et capables de résister à une pres- 
sion de trois atmosphères (cent trente-cinq degrés cen- 
tigrades de température) on aurait eu plus de succès. 

Lorsque réchauffement est suffisant, l’ouvrier place 
au milieu de la planche, avec la palette, une partie do 
la couleur demi-liquide et il l’étale sur toute la surface à 


Tirage des éprou- 
ves. 


PiepardUuti de lu 
ploiiclie. 
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Céléritcolonnanle 
(inul sont rapübles 
les mivrieis anglais. 


l’aide d’un tampon court en bois, en appuyant assez for- 
tement pour que tous les creux de la gravure soient 
remplis. Il reprend ensuite avec la palette la couleur 
en excès et enfin il achève le nettoyage, en frottant la 
surface de côté ou obliquement, avec un bimpon mou 
recouvert de velours ligné, qu’il dégage de la couleur 
adhérente, en l’appuyant de temps en temps sur une 
plaque en cuivre, fixée sur la table à côté de lui. Ces 
deux dernières opérations réclament beaucoup d’habi- 
leté et un tour de mai)i particulier. Ainsi, dans le ra- 
clage do la surface gravée, pour reprendre la couleur, 
il no suffit p;is d’aller vite et de laisser peu de matière à 
enlever au tampon, il faut surtout ménager la planche. 


On a cité le ffiit curieux d’ouvriers fournissant une 
épreuve pour assiette en six ou sept secondes, mais un 
fait dont un imprimeur est encore plus fier, c’est d’avoir 
travaillé un temps très-long avec une planche sans la 
faire retoucher. 

11 est d’ailleurs surprenant de voir avec quelle faci- 
lité l’imprimeur anglais nettoie sa planche en quelques 
coups de palette et de tampon, et même souvent en la 
laissant libre sur la table et sans la tenir de la main 
gauche. A force d’adresse et d'habitude, ce travail si 
difficile n’est plus pour lui qu’un véritable jeu. 

Si, par le nettoyage au tampon, la destruction de la 
planche n’est plus à craindre, c’est en revanche de là 
que dépend le résultat de l'opéraliou : ainsi, s’il importe 
pour la netteté et la beauté du dessin que les pleins de 
la gravure soient parfaitement nettoyés, il faut, au cou- 
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traire, que les traits, quelque fins qu’ils soient, restent 
bien remplis de couleurs. 

La planche étant préparée, le tirage de l’épreuve a 
lieu entre deux cylindres en fonte, dont la surface est 
revêtue de plusieurs épaisseurs de feutre ou de flanelle ; 
une table en fonte ayant à peu près la largeur de la 
planche gravée, et une longueur double sur un à 
deux centimètres d’épaisseur, est engagée librement 
entre eux et sert pour supporter la planche. L’un 
de ces cylindres est manœuvré par l’imprimeur au 
moyen d’un bras de levier, et leur écartement est réglé 

au moven de vis. 

•/ 

Si l’on doit changer souvent de planches et qu’elles 
n’aient pas toutes la même épaisseur, cette opération 
occasionne une perte de temps. Dans ce cas, j’ai fait 
employer avantageusement des presses à contre-poids. 
Avec une pression de 300 <à 400 kilogrammes, exercée 
directement sur chaque tourillon du cjdindre supérieur, 
soit par leviers ou par ressorts, le travail marche très- 
bien; mais il est encore plus simple de n’employer que 
des planches d’égales épaisseurs comme cela se pratique 
en Angleterre. 

I 

Le papier destiné à recevoir l’épreuve pour la trans- 
porter sur l’objet à imprimer, doit être à la fois fin, 
solide et non coDé. La petite ville de Newcasllc-under- 
Tyne, capitale du district des poteries, possède plusieurs 
papeteries qui se sont fait une spécialité de ce genre de 
papier appelé : pottery tissue, et qui le fournissent à peu 
près par toute l’Europe. La plus importante et la plus 
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renommée de ces papeteries est celle de John Lamb. 

Sans doute que si la consommation de ce produit 
augmentait, nos habiles fabricants de papier pour- 
raient parvenir eu peu de temps à le fournir. Le prix de 
ce papier est de 2 fr. 75 cent, environ le kilogramme, 
mais il est assez tin pour que cent grandes feuilles de 
medium ne pèsent que 333 grammes. Avant d’<*tie 
appliqué sur la planche, le papier est imbibé, à l’aide 
d’un gros pinceau, avec de l’eau chargée de savon noir 
et additionnée d’une faible dose de carbonate de soude. 
Après avoir passé et repassé entre les cylindres, la 
planche est replacée un instant sur le fourneau pour 
faciliter l’enlèvement du papier, en meme temps que 
pour préparer la planche pour une nouvelle opération. 


des 

sob- 


L’épreuve est ensuite remise à une ouvrière de dix 
à quatorze ans, qui se tient debout à côté des cylindres 
et qui la saisit de la main gauche et en retranche, à 
main lev(*e, au moyen d’une paire de ciseaux (beaucoup 
plus petits que ceux employés à cet usage sur le conti- 
nent) toutes les parties qui pourraient gêner pour son 
application sur la pièce à décorer. 

Cette application se fait par une tille qui parfois 
frotte elle-même l’épreuve avec l’extrémité d’un rou- 
leau en llanellc de 50 à 00 centimètres de longueur et 
de 3 à 4 de diamètre, en appuyant fortement, pour 
assurer le décalcage, d’autres fois ce Irottagc est pra- 
tiqué par une ouvrière spéciale. Ordinairement, outre 
la coupeuse, chaque imprimeur a deux filles, lune pour 
l’application et l’autre pour le frottage. 

Le papier est enlevé de l’objet au moyen de l’eau et 
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par le Irottemcnt crime éponge; mais, contrairement à ce 
cpii SC pratic|iic clans les usines du continent, ce lava^re 
n’a pas lieu imnHicliatemcnt, on laisse souvent un peu 
sécher les impressions avant de passer les objets à la 
cuve. 


Ce lavage terminé, il ne reste plus ciu’â cluiuHer les 
pièces au rougii, pour brûler l’huile et les matières 
gi asses cjiui empêcheraient le vernis de prendie sur les 
couleurs. Ce dégraissage a lieu clans des moulles 
chauüées à la houille pendant huit à dix heures, dispo- 
scies comme celles destinées à la décoration sur vernis 


Défirais-Siise des 
biscuits imprimes. 


et représentées fig. 57. 

Les pièces peuvent être placées les unes sur les 
autres dans ces moulles, on les établit sur doux ou trois 
lits horizontaux, séparés les uns des autres par des 
placpies milices en fonte, percées de trous et supportées 
sur des piliers également en fonte. Ces placjues, de 
50 à 00 centimètres de côté, n’ont pas plus de <S à 


10 millimètres d’épaisseur. 

Comme il a déjà été dit précédemment, l’enfumages 
du biscuit avant sa mise en vernis étant plutôt utile 
que nuisible, puisque la marchandise n’en est que plus 
blanche après cuisson, il s’ensuit que le dégraissage 
des biscuits imprimés pourrait aussi bien se faire à feu 
nu ou au milieu de la llamme et de la fumée que dans 
une moutle parfaitement fermée. Les inconvénients à 
craindre seraient : l’action des fumées sur certaines 
couleurs, les cendres qui pourraient s’attacher aux 
objets et les salir, et entin la casse de la marchan- 
dise par un chauffage ou un refroidissement trop 
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prompt. On comprenil que par le cliaullage à feu mi il 
y aurait écouoinie de temps et de combustible. 


l’hin ihij coloiirs. 


Ou a douué ce nom aiij^lais, de (lowintf (foudaut), à un 
genre particulier d’impression dans lequel les trails 
sont adoucis -par une simple évajioralioii au moyen de 
laquelle leurs bords sont fondus dans le vernis environ- 
naul. C’est surtout pour les bleus et les bruns dits luul- 
berry que le jlowituj convient le inieu.v. 

Plusieurs substances peuvent servir pour provo(|uer 
cette (iva[)oratiou ou (.qianchemeiit des couleurs, mais, 
geuéiabîiucut, il est dil à l’action du chlore gazeux au 
moment de la fusion du vernis. A cet ell’et on fait usage 
d’un mélange do chlorure de }>lomb et de chlorure de 
chaux, ou bien encore d’un mélange formé de : 

("raie 75 grammes. 


Chlorure de plomb tb 
Soude 5 


Les Ciizettes sont lavées intérieurement avec l’un 
ou l’autre décos composés, ou mieux encore quelques 
grammes de ceux-ci à l’état sec, sont déposés dans des 
p(îtits godets ou capsules en biscuit, que l’on répartit 
uniformément, au nombre do trois ou ([uatre, sur le 
fond de la cazette contenant les objets à cuire en vernis. 
La (juantité de composition employée est propoilionnclle 
à l’éiendue des surfaces sur les(pielles elle doit agir. 


l-ni|ilüi tîi* l uwde i • i i - i , i i i • 

«ifziuf. ’ l our obtenir de nous résultats, les couleurs doivent 

être préparées en employant principalement l’oxyde d<‘ 

zinc comme l’omlaut. Il les rend d’ailleurs très-faciles 

à imprimer, et dans les bleus, par exemple, il peut for- 
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mer .sans iiicoiivjiniciit le cimj[uième du poids 
Ou a doiiiit;, dans les noies à la fin du volume, qucl- 
<{ues compositions de couleurs bleues qui sont d’un bon 
emploi. 


Ce (|ui prêcèile se rapporte exclusivement à l’impres- 
sion sur biscuit, mais si, au lieu de couleurs de grand 
feu, on emploie des couleurs de moulle, on peut suivre 
la même marche pour l’impression sur vernis. Un seul 
point présente ([uel([ues diliicultés : c’est celui de l’en- 
lèvcment du papier après l’application de l’épreuve sur 
l’objet. En Angleterre le lavage s’exécute à l’eau, exac- 
tement comme lors(|u’il s’agit d’impression sur biscuit, 
et même je l’ai vu parfois exécuter immédiatement 
après l’impression. Il laut pour cela, on le comprend, 
de l’huile supérieurement bien préparée, sinon le des- 
sin ne résisterait pas au lavage. 

Un moyen particulier de détacher le papier de 
l’(‘preuve appliqueie sur vernis, c’est de l’imbiber légè- 
rement avec de l’essence de térébenthine, soit au moven 

V 

d’une éponge ou d’un pinceau ; il se détache alors avec 
la plus grande facilité et le dessin reste bien net, 
pourvu qu’il n’y ait pas excès d’essence, sinon la cou- 
leur coule et le travail est à recommencer. 


ujiiiis. 
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Ces impressions sur vernis sont cuites à demi grand 
feu, dans ih;s mouiies fie grandes dimensions, en opé- 
i'ant selon la majuère que nous indi(pierons bientôt 
])oLir les décors en général. Quant aux couleurs, si 
celles de moufle ou sur vernis sont un peu plus chères 
et en outre moins solides ou moins résistantes (jue celles 


Cuisson. 
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sur bisciiil, eu revaiiclie elles sont plus iioiiibreuses et 
plus brilluiites, et l’uii peut encore en rehausser l’eUet 
par lies filels colori's ou dorés, ipie l'on api>liijuc au 
pinceau sur les bords de la pièce, et ipii se cuisent eu 
même lemjis ijiie l’impression. 

D'après ce qui pna-ède et en présence des jirogrès 
réalisés pendant b;s dernières années dans l’impression 
des étotfes, des papiers, etc., on a lieu d’être étonné de 
l’état peu avancé de l’impression des poteries. 

Chaque l’abricant anglais reconnaît qu’il y a là un 
vaste champ de recherches ou simplement de nouvelles 
applications à faire. 

La mise des planches en couleur et leur nettoyage 
sont, évidemment, des opéralions qu’un appareil méca- 
nique exécuterait mieux que la main de l’homme. En- 
suite l’emploi des cylindres gravés au lieu des planches 
piales permettrait sans doute la continuité du travail. 

On peut donc admettre qu’il surviendra procliaine- 
ment, dans celte partie de la céramique, une réforme 
radicale comme ci'llcs survenues tout récemment dans 
la dessiccation des pâles, la fabrication des pernettes 
ou supports, la construction des tours, etc. 

impics-ioii au II .VU quelques aimées on a es.sayé, à Manley, une 
A.' pi-esse continue, à cylindre gravé, dans le genre de celle 
employée pour fimpression des étoll’es ; il paraît qu’elle 
fournissait beaucoup de travail, mais que la ipialité ne 
l•épondail pas tout à fait à la quantité et ipie c’est pour 
cette raison qu’il a fallu l’abandonner. Après avoir subi 
quelques nouveaux perfectionnements, cet appareil ré- 
apparaitra sans doute avec succès. 
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On imprime maintenant sur pierre, par de nouveaux 
procédés encore pou connus, chez MM. Livesley Powoll 
etc, àllanley; mai.s 1(!S (>prouv(‘s obtenues jusqu’à 
pré.sent ne peuvent servir <|ue pom- rirupression sur 
vernis, où elles donnent des r(‘.suli:ils su[)crbes tant 
pour la finesse que pour la netteté du dessin. Le papier 
employé est assez fort et assez <=pais et l’épreuve n’a 
pas besoin d’être appliquée sur l’objei iniinédiatement 
après le tiraiïc, elle peut sécher et servir qu:uid on le 
dé.sire. 

Ce nouA'eau procédé n’a pas encore pris un grand 
di^’eloppemeiif, puisque sur 17 imprimeurs occupés 
dans cette usine il y en avait deux seidemeiit ijui l’em- 
ployaient. 

I,a sociéti; intitulée Etmmel Ponrlniii ('" l.imited, 
fondée l’année dernière à Ilaidey s'ous la direction de 
M. naniel, imprime aussi par des procédés à peu près 
•analogues à ceux emplov(*s pour la lithographie, mais 
elle s’occupe beaucoup jilus de l’impression de l’or que 
de celle des couleurs. 

Les produits, principalement en porcelaine phos- 
phatée, que j’ai vus dans ses magasins m'ont étonné 
autant par leur bonne exécution que par leur bon 
marché. 

Ces nouveaux procédés ont encore l’avantage de pou- 
voir donner dos dessins diversement colorés, c’est donc 
simplement une application de la chromolithographie à 
la décoration des poteries. Voici, avec leurs derniers 
perfectionnements, ces procédés d’inqiression chromo- 
lithographiques, (faprès les brevets de .MM. Darte, 
Chanou, Macé, Mangin, etc. 


Imprnftiion sur 
pii-rro. — Chromoli- 
Ibographii*. 
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On choisit un papier colld assez résistant pour ne pas 
s’f'teiulre itu‘p:aleineut pemlant le travail, ce qui ren- 
drait impossible toute exactitude dans les reports. — 
On étend sur ce papier, au moyen d’une éponge, un 
mucilage composé de jus il’ail cuit dans l’eau, auquel 
on ajoute son poids de tapioka, d’amidon ou de fécule 
de pommes de terre. Ce mélange, dont on fait une bouillie 
claire, est passé dans un linge et conservé dans des 
bouteilles; il communique au papier la proj)riété de 
[louvoir se conserver convenablement j)our l’impres- 
sion j)endanf plusieurs années; les feuilles de papier 
sont séchées complètement par l’e.xposition d la chaleur 
de l’atelier, suspendues sur des ficelles. Lorsqu’elles 
sont sèches, on les fait satiner pour resserrer le grain 
et rendre l’inqiression plus nette. 


'it's L’impression se fait au moyen de pierres lithogra- 
phiques, combinées de telle sorte cpi’elles rapportent 
successivement sur la même feuille, au moyen de re- 
pères, une couleur juxtaposée ou superposée à celle on 
celles <léjà placées de façon imiter le travail à la main, 
qui procède toujours par juxtajiosition ou superposi- 
tion. 

L’encrage tie la pierre se fait au moyen du rouleau 
de l'imprimeur lithographe. Chaque imprimeur a son 
vernis particulier et le travail est imité de l’impression 
ordin.aire sur papier; on se sert d’un composé de vernis 
fort lithographique, de vernis copal et de suif de mou- 
ton, le tout parfaitement mélangé. On peut se sm’vir 
simplement d’essence grasse de téri'henlhine. 
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Lorsque les épreuves ont été tirées au vernis, on Applicniion de,- 

cotiltMirs. 

procède a leur saupoudrag^e. Cette opération se 
fait sur le papier et cette innovation est très-impor- 
tante; elle a permis de supprimer le contact de la cou- 
leur avec la pierre, par conséquent d’en augmenter la 
durée; elle a permis en outre l'application de l'impres- 
sion polichrome, qui n’était pas possible lorsqu'on sau- 
poudrait la pièce ou lorsqu'on tirait directement sur 
papier, en reportant sur la pièce à surfaces courbes 
chaque tirage successif. 

Pour saupoudrer on étend sur le papier imprimé, 
mais encore frais, la couleur en poudre sèche, soit avec 
la main, soit avec un blaireau, soit avec un morceau de 
ouate. 

Cette même marche e.st suivie autant de fois qu’on a 
de pierres qui doivent concourir à la reproduction du 
sujet; mais avant de procéder au tirage suivant, ou 
doit laisser l’épreuve se sécher; ou la passe sous le 
rAteau de la presse pour faire contracter une adhérence 
suffisante à l’épreuve déjà fixée ; le temps de la dessicca- 
tion est variable avec la nature de l’encrage dont on a 
fait usage. 

Que les couleurs apportées par chaque pierre soient 
superposées ou juxtaposées, le rapport doit en être fiiit 
avec soin , exactitude , habileté. Le saupoudrage de la 
couleur sur le papier, c’est-à-dire, sur l'épreuve elle- 
même, surface unie, régulière, a rendu possible sur 
poterie la reproduction chromolithographiqiie. 

Pour l’obtenir on procède de diverses manières 
équivalentes, soit en piquant le papier avec une aiguille 
sans pointe et repérant l’épreuve avec de petits trous 
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réservés dans la pieri-e, soit en découpant des échan- 
crures qu’on rapporte sur des traits en croix tracés sur 
la pierre. 

On pratique ce travail aujourd'hui d’une manière 
courante, industrielle, pour la reproduction de sujets 
qui n’exigent pas moins de douze tirages successifs. 

Transport de l'c- Pour terminer le travail, il reste t\ transporter 

prerrve sur l'objet. . . 

1 épreuve sur la poterie. Il est évident quun seul trans- 
port suffit. 

L’avantage de la préparation du papier, telle que 
nous l’avons donnée, réside dans la propriété qu’acquiè- 
rent les épreuves tirées économiquement de pouvoir 
être conservées longtemps et transportées plus tard 
suivant les besoins. Là se trouve tout l’avenir de la 
chroraolithograpliie sur porcelaine. Les lithographes 
ordinaires pourront vendre les épreuves tirées sur 
papier préparé, en couleurs vitrifiables, et les décora- 
teurs de porcelaines achèteront ces épreuves pour les 
iransporter, affranchis de l’embarras de la presse, 
qu’ils ne peuvent employer avec autant d’économie que 
les imprimeurs eux-mêmes. 

- Quoi qu’il en advienne, ce transport ne peut être fait 

qu’autant qu’une substance adhésive existe sur la pierre 
ou le dessin. On a donné dès l’origine de l’application 
des moyens mécaniques à la décoration des poteries, 
le nom de mixtionnage ou mixtion à ces compositions 
adhésives, ({u’on appliquait d’abord sur la pierre et qu’on 
pose avec avantage sur l’épreuve elle-même. f)n peut 
mixtionner à la fois la pièce et l’épreuve. 

L’application di> la mixtion se fait soit à l’aide du 
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pinceau qu’on nomme queue -de -morue ; quand on la pra- 
tique sur l’dpreuve, il y a tout avantage à l’obtenir au 
moyen même de l’impression, et c’est alors qu’oii fait 
usage d’une pierre dite de silhouette. On nomme ainsi 
dans les ateliers une pierre qui permet de coucher sur 
toute la surface du dessin un aplat uniforme, en réser- 
vant toutes les parties qui ne font pas partie du sujet. 

La supériorité de ce mode d’applitpier la mixtion ré- 
sulte de ce quelle n’est répartie que sur les points (pii 
doivent adliérer à la poterie, c’est-à-dire, sur l’épreuve 
proprement dite, tandis qu’au iiKjyen de la queue-de- 
niorue la mixtion est couchée même sur des parties 
qu’il làudrait réserver, et qui prennent, au moment du 
décalcage, des maculatiires qu’on n’enlève avant la 
cuisson qu’avec beaucoup de soin et de temps. 

lai nature du mixtionnage est variable ; tant(^t on se 
sert d’essence grasse de térébenthine, tantôt on emploie 
le mélange à parties égales de poix de Bourgogne ou 
blanche et de térébenthine de Venise, dissoute dans de 
l’essence de térébenthine ordinaire à consistance claire; 
tantôt entin le vernis, copal, étendu d’essence de téré- 
benthine maigre, sert de mixtion. 

On peut, lorsqu’on fait usage de la pierre de sil- 
houette pour coucher le mixtionnage, ajouter à la mix- 
tion une certaine qualité de fondant, en assez faible pro- 
portion toutefois, pour ne pas enlever au mélange sa 
propriété d’être poissant. Ce fondant, en contact immé- 
diat avec la porcelaine, ajoute à la fusibilité des cou- 
leurs qui lui sont superposées par le fait du décalcage. 

Lorsque le mixtionnage est terminé soit sur la pièce, 
soit sur l’épreuve, soit sur les deux objets, l’épreuve est 
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appliquée sur la poterie. A cet effet elle est mise en 
contact «avec une étoffe humide qui détrempe légère- 
ment le papier sur l’envers de l’impression, puis elle 
est comprimée par le frottement de la roulette ou la 
paume de la main , sur les points que l’on veut faire 
.adhérer. 11 suffit pour faire partir le papier de plonger 
les pièces dans l’eau. L’épreuve, parfaitement décal- 
quée, apparaît sur la porcelaine. On lave «à grande eau 
sans trop frotter; on égoutte, on sèclie et on cuit dans 
les moufles comme à l’ordinaire. 

Les résultats très-encourageants déjà obtenus per- 
mettent d’espérer que l’on arrivera prochainement à un 
succès complet. 

L’or est sans contredit le corps qui joue le rôle le 
plus important dans la décoration céramique. S’il n’est 
pas tout à fait «aussi communément employé sur la 
faïence d’usage que sur la porcelaine, on peut cepen- 
dant dire qu’à l’état de rouge ou de violet, et surtout à 
l’état métallique mat ou brillant, il constitue la partie 
principale de la décoration de toutes les pièces soi- 
gnées. 

Quelque minime que soit la dose mise en œuvre, à 
l’état métallique surtout, il communique à l’objet un 
cachet et une valeur commerciale qu’il n’est pas pos- 
sible de lui donner par un autre moyen. 

On fait généralement usage, dans le Staffordshire, de 
l’amalgame d’or ou d’un mélange de dix p«arties d’or sur 
huit parties environ de mercure. Par l’agitation pro- 
longée de ce mélange dans des moulins destinés à cet 
us«age, il prend une teinte grise et peut ensuite être 
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l»nm* à l’eFssonce do goudron ou de tdrébenfliino jus- 
qiiVi CO qu’il soit parvenu au defrrd d’iiornogt^néité voulu 
j)ou.r lapplication. l’arfois pour la dortii’o tles objets 
d’une moindre valeur on y ajoute un peu d’oxyde rouvre 
do mercure. 

(rénéralemont ce sont des femmes qui sont chargées 
du broyage ou de l’incorporation de l’or dans l’essonco 
do. goudron. Elles oxécutont ce travail sur une table on 
}»i(*rro dure, avec une molette (espèce de tampon) de 
même substance. 

Cet or, de même que celui dit A la couperose, qui 
est précipité de sa dissolution, dans l’eau régale, par le 
sidfate de protoxyde de fer, est plus dense que l’or 
dit au mercure, qui est précipité par l’azotate d’oxydule 
de mercure. C’est ce dernier qui foisonne le plus pour 
l’application au pinceau. 

L’acide borique et mieux le nitrate de bismuth sont 
employés comme fondants à la dose de six ou .sept 
pour cent. 

Après la cuisson toutes ces préparations donnent de 
l’or métallique, mais à l’état mat ; ce n’est que par l’ac- 
tion du brunissoir que l’on fait apparaître le brillant. 
Ce sont des femmes qui sont chargées de ce brunissage, 
dans toutes les usines du Staifordshire. Cette opération, 
outre qu’elle exige une certaine habileté, est fort longue, 
en sorte quelle occupe un grand nombre d’ouvrières. 

Les brunissoirs en hématite, ou hlood-stone , sont à 
peu près les seuls employés; j’ai rarement vu faire 
lisage de ceux en agate. 


Hroy.‘)gc. 
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La pri'paratiou d'or, pr«pan'«; an premier lieu à 
Meissen pour oldenir de l'or brillant au sortir de la 
moutle, sans brunissage, s’est largement répandue sur 
le couliueut depuis queUpies années, et comuieueo 
aetuelbuuem à pcuuitrer dans les usini* du Stalibrd- 
sliire, où d(*s décorateurs allemands, et notamment 
M.M. Rin-nders, Mucidiug et C", à Stoke-upon-Treut, 
travaillent d’après co procédé, soit pour eux, soit pour 
le compte des usines. 

Pour que l’or possède la propriétii d’être brillant 
aju’ès sa cuisson, il doit être employii à un degré 
extrènnî de division et en mélang<i avec do fortes doses 
de matières étrangères, volatiles ou comburaut(!S. Ou 
peut doue dire qu’il se présente toujours avec uikî 
faible épaisseur et qu’il est loin d’oll’rir la solidité de 
celui qiu ne doit sou brillant qu’ati brunissoir. La 
ditférencc est assez grande pour que la majorité des 
faïenciers anglais ait persisté jusqtf.à ce jour daiÉS 
l’emploi exclusif de for à bninir. 

Depuis quelques aimées déjà la dorure lirillante est 
pratiquée eu France sur une grande échelle, par des 
procédés particuliers, dont MM. Dutortre frères sont 
les inventeurs et les promoteurs. 

\'oici ces procédés, dont les brevets sont aujourd’hui 
du domaine public. 

On fait chaulTer légèrement dans une capsule : 


Or pur 

grammes 

Acide azotique . . . . 

. 12S 

■\cidc cldorhydrique . 

. 128 
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Lorsque les métaux sont dissous on ajoute : 

Ktain métallique .... 0 gr. 12 dec. 

Beurre d’antimoine. ... 0 gr. 12 

Après dissolution complète on verse : 

Eau 500 gr. 


D’autre part, on met dans un second vase : 


Soufre 

Térébenthine de Venise 


1(3 grammes. 
16 


Essence de térébenthine . . 80 ?» 


On fait chautl'er jusqu’à ce que tout soit iiilinienient 
comiéné, après quoi on ajoute 50 grammes d’essence 
de lavande; ou fait de la sorte un véritable baume de 
soufre térébcnlhiné. En refroidissant, il ne doit pas 
laisser déposer de soufre. 

Après ces dispositions, on verse la dissolution d’or 
sur la seconde partie; on met chautfer, puis on bat 
jusqu’à ce que l’or soit passé dans les huiles; on enlève 
l’eau chargée des acides séparés de l’or ; on lave avec 
de l’eau chaude, et lorsipie les dernières traces d’humi- 
dité sont éloignées, on ajoute 65 grammes d’essence 
de lavande, 100 gi-ammes d’essence de térébenthine et 
on fait chautfer jus(|u’à complet mélange. 

On laisse reposer un peu la partie claire dans un 
vase à part, sur 5 grammes de fondant de bismuth ; on 
fait chautlér, pour que le liquide soit d’un emploi con- 
venable. 


I.NDl'STKIK I EUAMigi K. 


Or cmpluyé par 

picce. 

» 


Moyni (l'aii;:im'ii- 
(L*r la solidité do l'or 
brilla ni. 


iOO 


La litjueur chargée d’or se présente alors sous 
lornic (l’uii liquide visqueux à rellets très-légêremeid 
verdâtres; l’or y est à l’état soluble, lorsqu’un repos a 
permis à toutes les parties non dissoutes, qui se sont 
précipitées sous forme cristalline, de se réunir au fond 
du vase et qu’on les a séparées par la décantation. 

La térébenthine de Venise donne à la liqueur la 
propriété siccative qu’elle doit posséder pour que les 
décors sèchent promptement. 

Les résines aurifères se décomposent par la chaleur 
en donnant, à basse température sans se fondre, un 
dépôt de charbon chargé d’or qui conserve l’apparence 
d’une feuille d’or laminée d’une excessive minceur. 

La beauté de la dorure résulte, entre autres faits, de 
l’absence de toute fusion dans la matière résineuse. 

'Dès 1859, MM. Dutertre employaient, à l'aris, 
500 ouvriers à la décoration des porcelaines dui-es do 
Limoges; ils payaient ms niillioii pour main-d’œuvre 
annuellement et produisaient 17,5(X) pièces i>ar 
jour. 

Lii consommation d’or s’élevait à 175,000 francs 
par an, ce qui correspond à peu près à 30 centimes 
d’or par pièce, non compris la main-d’teuvre. 

On comprend <[u’une dorure réduite à une aussi fail>hî 
épaisseur ne peut pas résister longtemps ; elle ne peut 
être avantageuse (pie pour les pièces d’ornement ou de 
peu d’usage, telles ipie vases, etc. 

11 est vrai que pour les pi(?ces exposées à une usure 
rapide on peut, si on ne craint pas trop le nmehéris- 
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SL’iiienl, appliquer une secomle couche d’or et repasser 
à la nioulle. 

Les applicalions tpie j'ai vu faire fie l’or brillant 
dans le Slall’ordsliire avaient surtout lieu sur les objets 
en pnrian. 

l’our les parties délicates en relief, cpii ornent sou- 
vent la surface de ces objets, le brunissage serait 
presque impossible et la dorure brillante convient supé- 
rieurement. 

L’or peut très-bien se cuire avec les couleurs de 
tnoulles ordimiires, mais celui à brunir doit être place 
dans les points de la moulle où la température est la 
plus élevée. 

tjuand, pour la préparation de l’or brillant de 
-M.M. Dutertre, on remplace l’or par les o.xydes de fer, 
de plomb, de bismuth, d’urane et d’argent, comme l’a 
fait M. Brianchon, on obtient des lustres brilhuits et 
nacrés d’un très-bel cfl'et et (jui peuvent servir aussi 
bien sur les faïences dues que sur la porcelaine. 

Quelques-uns de ces lustres, et notamment celui dési- 
gné sous le nom de lustre de fer, sont déjà très-employés 
aujourd’hui dans le Staffordshire, pourimiter la dorure, 
datis le partilage, ou la coloration du bord des assiettes 
et autres pièces. Nous dirons bientôt comment on 
l’obtient. 

Voici, suivant M. Brianchon, la marche à suivre 
dans CCS préparations : 

Ün prépare séparément des fondants et des colorants 


CuKsoii des duru- 
rcs. 


Lu.-'tres üaciüs. 


rrépiiiattoM di't« 
lustres nacrus. 
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qui sont ensuite mélangés en iiroportioiis convenables 
pour obtenir les teintes désirées. 

Les fondants qui servent à glacer les oxydes et les 
sels métalliques sont les sels de bismuth et de plomb. 
Les premiers sont préférables ; ils supportent beaucoup 
mieux et sans altiîration les hautes températures; leur 
préparation comme fondant est, du reste, exactement 
la même. 

On prend 10 parties de nitrate de bismuth cristallisé, 
en j)üudre, :30 parties de résine d’arcanson ou de colo- 
phane, et 75 parties d’essence de lavande ou toute 
autre essence, ne fournissant pas do précipité <lans le 
mélange. On procède ainsi : 

Dans une capsule qui repose sur un bain de sable 
chautré graduellement, on' met les 00 parties de résine, 
et, à mesure quelle fond, on verse petit à petit les 
10 parties de nitrate de bismuth, tout en remuant pour 
l)ien incorporer les deux substances ; dès qu’elles com- 
mencent à brunir, on verse, au fur et à mesure, 40 par- 
ties d’essence de lavande, et on continue d’agiter le 
tout, afin de produire le mélange intime et la dissolution 
des substances, après quoi la capsule est retirée de son 
bain de sable et refroidie graduellement; c’est alors 
qu’on ajoute les 35 parties restantes de l’essence do 
lavande ; j>uis on laisse refroidir ([uelques heures, au- 
trement l’emploi en serait difficile et inégal. 

Les sels ou les oxydes métalliques qui concourent à 
la formation des colorants sont ceux que la chimie inor- 
ganique a fait connaître, tels que ceux de platine, 
d’argent, de palladium, do rhodium, d’iridium, d'anti- 
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moine, detain, d’uranium, de zinc, de cobalt, de 
cliromc, de cuivre, de 1er, de nickel, de mag-anèse, et 
«{uelquclbis ujcine d’or, pour produire ou les riches 
teintes des coquillaj^cs, ou les rellets du prisme. 

Pour préparer un colorant jaune, on opère ainsi : 

Dans une capsule clianirée par un bain de sable, on 
fait fondre 30 grammes de résine d’arcanson, à laquelle 
on ajoute, lorsqu’elle est sur le point d’ét.rc fondue, 
10 grammes de nitrate d’uranium en poudre, et, pour 
faciliter le mélange, 35 à 40 grammes d’essence de 
lavande ; lorsque la matière liquide a été rendue homo- 
gène par l’agitation, ou retire la capsule du feu et on 
ajoute à nouveau 35 ou 40 grammes d’essence de 
lavande. 

Ce colorant, mélangé par partie égale au fondant 
de bismuth et appliqué au pinceau sur l’objet, fournit 
une préparation qui, après cuisson, donne un ton jaune. 

On obtient un colorant rouge-orange ou nankin, en 
faisant fondre, comme ci-dessus, 15 grammes de résine 
d’arcanson; après fusion, on verse 15 grammes de 
nitrate de fer concassé et 18 grammes d’essence de 
lavande. 

(.'es additions se font peu à peu et en ayant soin 
d'agiter ; lorsfpie le mélange est convenablement homo- 
gène, on retii e du feu , et quand le tout est sutlîsam- 
ment refroidi , on ajoute 20 parties d’essence de 
lavande. Ce colorant, mélange soit à un cinquième, 
soit à un tiers de son poi'ls de fondant, fournit des j)ré- 
parations qui, après cuisson, donnent des nuances 
rouge-orange ou nankin et tous les tons intermédiair’cs, 
suivant la proportion de fondant ajouté. 

14 
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L'imitation de l’or poli se fait par le mélange des 
deux préparations qui préccklenl, en faisant eutr<T deux 
ou trois parties de la préparation d’uranium pour une 
de celle de fer. 

Pour obtenir enfin les couleurs irisées du prisme, on 
jirend ou l’ammoniure d’or, ou le cyanure d’or ou de 
mercure, ou l’iodure d’or ; ces comjiosés aurifères sont 
broyés avec de l’essence de térébenthine sur une 
jialette, de façon à former uik! pâte qu’on laisse sécher 
pour la broyer de nouveau avec de l’essence d(; 
lavande; on ajoute ensuite au produit aurifère une, 
deux, trois et jusqu’à dix parties du fondant prépart: 
au bismuth. En l’étendant au pinceau sur toutes les 
pâtes cuites, et recouvrant cette première peinture de 
la dissolution d’uranc, on obtient des tons plus ou 
moins foncés. Toutes ces préparations se mélangent 
entre elles ; elles se superpo.sent même, et, applitpiées 
au pinceau, elles fournissent après cuisson les nuances 
les plus éclatantes. 

Il est urgent de bien conuaitre l’épaisseur à lafpiellc 
chaque couche doit être étendue; il faut encore éviter 
loiite poussière qui ferait des taches en accumulant 
sur certains points des im-galités de matière colo- 
rante. 

On cuit dans les conditions des autres peintures. 

De toutes ces préparations, celle de fer et d’uranium 
mélangés en proportion convenable jiour fournir une 
irniüition de l’or brillant est, comme nous l’avons dit, 
colle dont on fait, le plus grand usage sur les faïences 
fines usuelles. Ce mélange sert principalement à faire 
les filets sur les bords des pièces ou des fonds séi)arés. 
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On est convenu de nommer lustres métalliques des 
préparations dans lesquelles les métaux sont appliqués à 
lin dciiré extrême do division, de manière <à prendre le 
brillant nu'ialliquc directement par la cuisson, comme 
cela a lieu pour l’or brillanl. La principale dille- 
rence, c’est qiu; les lustres métalliques n’étant guère 
employés que pour des objets d’une moindre valeui-, on 
tient plus au bon marché qu'à la pureté et au brillant 
de la couche métallique mise on œuvre. 

Les deux lustres employés aujourd’hui en Angleterre 
sont ceux d’or et d’argent. On trouve acluellement, à 
Longton, jdusieurs petites usines dans lesquelles on 
s’occupe presipie exclusivement de la production des 
potei ies décorées avec ces deux lustres. 

Depuis l’abaissement des düoits de douane pour 
l’entrée des poteries anglaises sur le continent, cette 
l’abi ication, déjà ancienne, a repris laveur dans le Staf- 
l'ordsliire et l’on commence à s’en occuper sérieuse- 
ment. Ainsi les l'ormes des objets sur lesquels on 
applique ce gimi'e de décoration ont été variées et per- 
rectionnées et les pièces sont mieux soignées, 

l’our aiigmeiiler l’etlet de ces lustres et pour en 
assurer la l'éussitc, il convient de ne les employer 
que sur des vernis un pou plombeux, tendres, bruns 
ou noirs, et comme ceux-ci réussissent mieux sui- 
des pâtes (‘conomiques, de couleur foncée, plus ou 
moins chargées de fer, ces pâtes sont seules em- 
})loy(*es. 

C’est le lustre d’or qui est le meilleur marché ; voici 
quelle en serait la préparation suivant quelques prati- 


Liistres mélalli- 
ques. 


I.uslre (]'or. 
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ficus. On l'ait dissoiuh’C à cliaud avec précaution un 
niélanjre de : 


Kau régale. 


gr. 8 déc. 


Or pur 4 » 8 J» 

I/eau r(‘galc se compose de 80 grammes acide azoti- 
que, UO grammes acide cldürliydri(|ue. On ajoute gra- 
duellement 4 grammes 5 déc. d elain, qu’un projette par 
j)etites portions ; on verse d’almi’d une petite quantité de 
cette dissolution dans 20 grammes de baume de sou- 
l're (11. On délayé dans 10 grammes de térébenthine; 
011 mêle tous ces ingrédients avant de verser le reste de 
la dissolution d’or, qu’on no doit mettre que graduelle- 
ment en remuant par int(;rvalle ; on arrête, pour laisser 
fermenter un peu, et ou i-emue jusqu’à ce que tout 
s’épaissis.se ; on ajoute en dernier lieu 30 grammes de 
térébenthine. Le lustre d’or forme un magma qu’il n’y 
a i>lus «iii’à séparer des acides liquides employés. 

\’oici une autre recette que fou recommande dans le 
Stallbrdshire : 


Acide nitri({ue . 
Acide chlorhydric^ue 
Or pur .... 
Etain .... 
llaume de soufre . 
Térébenthine . 


30 gr 


90 

15 

1 

ISO 

S50 


05 cent. 


Nous n’avons pas été à même de véi ilier les rcsultuLs 
(pie fourniraient ces préparations. 


I) A rû(:it naluivl k“> hniii s ussciilicres. [)ar stiile «le l’iiyilrofu'm? qu'elles 
renferment, réJ^li^enl à lolal mclallijj’ie une porlion ùnehloruro d'or iiv«-c 
lequel on les mel en contact ; c'est pour prévenir ce fait qu'il convient do 
faire tioniliir préalablement ces Imües avec lesoufre, pour obtenir do l’huiio 
sulfurée, que l'on désigne sous le nom de baume île soufre. 
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La dernière est, comme on voit, très-panvre en or. 

On applicpie quelquefois sur le lustre d’or des pein- 
tures et surtout des filets avec des couleurs de moufles 
et notamment des bleus, qui se cui.sent en même temps 
i|ue le lustre ; mais comme celui-ci exerce souvent une 
action nuisil)le sur ces couleurs, il est préférable de 
laisser iV nu les parties qui doivent être colorées. Seu- 
lement alors la teinte brune de la pâte présente un nou- 
vel inconvénient; c’est sans doute pour cette raison que 
l’on a, dans ces derniers temps, perfectionné ce genre 
de décoration en opérant comme suit ; On point sur 
cru, à la surflice de l’objet en pâte foncée, avec de la 
pâte blanche, les dessins ou les fleurs qui doivent figu- 
rer en couleur au milieu du lustre ; do cefte façon ou 
peut alors poindre sur ces fleurs, après la cuisson en 
vernis, exactement comme sur la faïence fine, et apidi- 
quer seulement le lustre sur le reste de la surface. On 
peut ainsi obtenir des reliefs qui produisent le meilhuir 
effet, quand les peintures sur cru ou pâte sur pâte ont 
été soignées. 

Le platine peut s’appliquer sur les poteries exacte- 
ment comme l’or, et lorsqu’il est préparé h la feçon de 
l’or brillant, c'est-à-dire par le broyage du chlorure de 
[ilalino avec de l’essence de lavande et du baume de 
soufre, il sort de la cuisson avec un brillant parfait. 
Toutefois, il faut veiller soigneusement à ce que la 
moindi'e trace de fumée ne puisse pénétrer dans la 
moufle, car ce mêlai est encore plus délicat que l'or A 
la cuisson. 


Pfrforlinnnemoîtt 
ilnri'A rui'pliralKiii «lu 
lu.strv‘ tl'or. 


rialine brillant. 
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Peinlurc sur vor- 
nls. 


Le lustre d’argent, malgré son nom, est formé au 
moyen du platine. 

11 n’ofïre une résistance convenalde que lorsqu’il a 
ét(! appliqué en couche douille et passé deux lois .à la 
moulle, ce qui le renchérit nolahlement et lui fait sou- 
vent préférer le lustre d’or, qui coûte environ :10 p. c. 
de moins dans le commerce. 

La première comdie pour le lustre d’argent ne ren- 
ferme pour ainsi dire que quelques traces de platine; 
elle s’appelle lustre d’acier (1). 

Ces lustres, tant celui d’or que d’argent, s’appliquent 
au moyen du [linceau plat, et leur cuisson a li(>u à une 
température un peu inlerieure à celle qui convient pour 
les peintures ordinaires. 

Anciennement on a parfois appliqué les décorations 
sur le vernis cru ou avant sa cuisson et on économisait 
ainsi un feu, et, dans certain cas, on obtenait des effets 
tout à fait particuliers; aujourd’hui ce mode n’est plus 
guère suivi que po\ir certaines décorations artistiques 
de haute valeur. 

(1) Le platine ou le lustre d’argent, poss<’;dan( la teinte blanche de ce 
dernier métal, ne convient pas pour la décoration des pûtes blanches, mais 
il s’applique très-bien sur les grès fins d’ornement colorés, K surtout sur 
ceux avec applications en relief, sur lesquels il produit le meilleur effet. II 
n déjà été employé de celle façon avec beaucoup de succès eu Belgique, 
]uir M. Victor Boch, à son étabUsscmeiU de Kéramis. Actuellement, on 
l’emploie sur une assez grande échelle en France, pour décorer les poterie.s 
en pâte jaune dont nous avons déjà ))arlc; il prend sur ces produits un 
éclat rcmarqiiubhî et sa teinte s'allie très-bien avec celle du fond. Lorsque 
l'on veut DU recouvrir entièrement la surface de l’objet, comme (rela se pra- 
liquedansleStaffordshirc, ce sont les pâles ferrugineuses à vernis brun qui 
sont les seules employées, comme cela a lieu [X)ur le lustre d’or. 
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La difficulté de manier les pièces lorsqu'elles sont 
cliarg(*es de vernis eu poudre, et l’impossibilité de re- 
toucher les peintures ou voie d’exécution, ainsi que le 
jietit nombre de couleurs capables de résister au leu 
nécessaire pour fondre les vends actuellement en 
usage, sont les causes principales de l’abandon de ce 
s}'stèrae. 

La plupart des dessins colorés qui décorent les 
fa'iences fines anglaises sont remplis à la main, par de 
jeunes ouvrières, tandis que les contours sont impri- 
més. Le plus fréquemment cette impression a lieu sur 
biscuit ; d’autres fois elle se pratique sur vernis et alors 
elle doit être fortement desséchée, et même parfois on 
lui fait subir une légère cuisson avant de la livrer à la 
peinture. 

Comme le travail a été poussé à ses dernières limites 
de division dans les ateliers de peinture, il s’ensuit 
que ceux qui sont chargés do l’une ou de l’autre partie 
acquièrent une habileté remarquable, et parviennent à 
gagner un salaire assez élevé en travaillant à des prix 
extrêmement réduits. 

C’est ainsi, par exemple, que le tracé des filets d’une 
largeur quelconque sur le marli et près du bord des 
assiettes, s’exécute avec une agilité et une régularité 
remarquables, en opérant comme suit : la fille chargée 
de ce travail tient la pièce sur la main gauche, en l’air 
ou non appu}'ée, et place contre le bord le petit doigt 
ou le suivant de la main droite, tandis que le pinceau 
est tenu par les trois doigts antérieurs de la même main; 
il ne s’agit plus alors que d’imprimer, avec la main 
gauche, un mouvement de rotation à l’assiette pour 



Principaux fabri- 
canl-s d«îs couleurs 
pour la [leintiire sur 
vernis. 


Fonds colorés. 
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obtenir un filet mince qui sert de contour intérieur à la 
bande colorée; après ce travail, l’ouvrière change do 
pinceau et remplit rintérieur de la bande, soit en opé- 
7-ant encore de la même façon, soit en faisant usage do 
la tournotto. 

Ce travail n’exige qu’un petit tour vertical appcdé 
tournette, quehpies pinceaux, une plaque de verre ou 
de pariai! pour placer la couleur, et enlin une petite 
palette ou couteau mince en acier pour incorporer 
celle-ci avec les essences. 

Les tournettes employées dans le Staffordshire sont 
plus pesantes et montées sur un axe beaucoup plus long 
que celles en usage dans nos usines, et elles sont tra- 
vaillées avec beaucoup de soin et de manière à se mou- 
voir avec beaucoup de facilite et de précision. Quant 
aux pinceaux, ils sont aussi travaillés avec un soin tout 
particulier, et ce sont généralement les fabricants de 
couleurs du Statfordshire qui les confectionnent pour 
les faïenceries du voisinage. 

Les établissements du Staffordshire les plus renom- 
més pour la production des couleurs do moufles et 
d’impression sont ceux de MM. F. Emery et fils, à 
Cobridge; W. Williamson, à Tunstal; Twig, à Burs- 
lem ; Edmund Sparks, à Longton; et W. Booth, à 
llanley. 

Ce sont les fonds colorés sur vernis qui constituent 
maintenant le genre de décoration le plus en vogue on 
Angleterre. Nul autre ne peut d’ailleurs lutter avec 
celui-là pour l’effet produit. 

Traitée de la sorte, la faïence fine peut à peine être 
distinguée de la porcelaine, laquelle j)orte aussi très- 
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souvent aujourd’hui des fonds colords, qui en recouvrent 
presque entièrement la surface. 

La nature un peu plombeuse et assez fusible du 
vernis de la faïence fine et de la porcelaine tendre rend 
ces deux espèces de poterie particulièrement propres 
pour ce décor, tandis qu’il convient très-peu pour la 
porcelaine dure. 

L’application de fonds étendus a présenté beaucoup 
de difficultés dans le principe ; mais, après de nom- 
breux perfectionnements, elle est devenue simple, pra- 
tique et d’une réussite certaine. 

Voici comment on opère ; 

Lorsqu’il s’agit de laisser des réserves dans le fond, 
on commence par recouvrir la surface quelles doivent 
occuper avec une bouillie claire, que l’on y applique au 
pinceau et qui est formée approximativement de : 

Eau 20 

Dextrine. . . . 10 

Craie 5 

Sucre 5 

Laque de garance . 5 

Une autre matière végétale colorante quelconque 
peut ''remplacer cotte dernière substance. 

Pour l’application , cette composition doit être d’au- 
tant plus épaisse que les parties à préserver sont moins 
étendues. On laisse ordinairement sécher environ une 
demi-heure, puis on recouvre d’un mordant convenable 
toute la partie de la surface de l’objet sur laquelle doit 
s’étendre le fond coloré, en ménageant un peu les ré- 
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serves cVune ctendiie suffisniito. Ce inonlant, dont l»'i 
consistance est à peu près celle de l’huile de lampe or- 
dinaire, et fpii est formé d’hiiile de lin l)onillie et d’nn 
peu d’essence grasse de térébenthine, se pose an moymi 
d’iin gros pinceau, d’une manière aussi uniforim' tpie 
possible. 

Après, un cpiart d’heure ou une demi-heure, suivant 
la température, cette couche est pressée sur toute sa 
surface au moyen d’un tampon de la grosseur du poing, 
formé avec de la ouate line placée dans un morc('au de 
mousseline légère. Par l’usage, celle-ci devient lisse 
c(Jinme du parchemin. 

Ce tamponnage dure environ une minute pour une 
pièce ordinaire. Lorsqu’il est terminé, on place la cou- 
leur en poudre sèche que l’on saupoudre avec la main 
sur toute la surface recouverte de mordant. 

Pour égaliser et étendre cette couleur, sèche et fine- 
ment brovée, on se sert d’une toutfe d’ouate ou de 
coton à longs fils soyeux et de première qualité, que 
l’on plonge de temps en temps dans la couleur et que 
l’on promène higèrement ensuite à la surface de l’objet. 

On laisse sécher, pendant une couple d’heures, jus- 

» 

qu’à ce que le mordant soit suffisamment sec , puis ou 
lave à grande eau, pour enlever la couleur et la com- 
position soluble qui se trouvent sur les réserves. 

Lorsque ces opérations sont bien exécutées et que 
l’on a fait usage de bonnes couleurs, ces fonds sortent 
du feu de moufle avec une uniformité remarquable et 
avec un brillant à peu près semblable à celui qui est dû 
au grand feu. On peut alors achever la décoration des 
pièces par l’application de dorure ou de couleurs avec 
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le pinceau sur les réserves et sur les bords. Dans cer- 
tains cas, avant de cuire le fond on finit la décoration, 
en soi-le qu’il n y a alors qu’une seule cuisson. 


Sauf les couleurs placées sur cru qui se cuisent au 
premier feq, ainsi qu’il a déjà été dit, celles placées sous 
le vernis se cuisent en môme temps que celui-ci. Il n’en 
est plus de meme lorsqu’il s’agit de couleurs placées sur 
vernis ou surémail, lesquelles exif^eiit un troisième feu. 

Les fours particuliers, désignés sous le nom de 
moulles, qui servent à cet usage sont représentés pa’’ 
les fig. 57, 59 et 00. Comme la température à produire 
dans ces fours n’est pas très-élevée, on les a disposés 
de manière que les flammes et les fumées n’y puissent 
avoir accès et que la température y soit aussi uniforme 
que possible dans tous les points. 

La disposition et surtout le mode de construction des 
moutles du Statfordshire sont tellement difierents de 
ceux de nos moufles, que je crois que c’est en partie à 
ce fait que sont dus la supériorité et le bon marché des 
faïences fines anglaises décorées. 


Cuisson des diTO- 
ndions. 


Moiillts du Slof- 
fonlshiro. 


En moyenne, les moufles anglaises sont deux ou trois 
fois plus grandes que les nôtres. 

On peut admettre que les dimensions sont ; 


Largeur, . . 1 met. 25 cent. 

Longueur . . 1 » 75 ^ 

Hauteur. .. 1 ?» 75 » 


On en voit quelquefois dont la longueur n’est pas 
moindre de 3 mètres et môme 3 mètres 50 centimètres. 
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En suivant le mode de construction gdndralemcnt 
adoptd sur le continent, c'est-à-<lire en employant des 
inoullcs d'une seule in<^ce, il serait trop coûteux et 
presfpie impossible d’arriver à de semblables dimen- 
sions, tandis fpi’en formant la chemise ou l’enveloppe 
de l’appareil d’un grand nombre de plaques reetangu- 
laires assembléi's à mi-(îpaisseur, comme cela se pra- 
tique dans le district des poteries, on peut presque 
accroître les dimensions à volonté. 

De plus, sur le continent les moufles, espèces de 
caisses rectangulain^s en terre r(;fractaire d’une seule 
pièce, se cassent ou se fendent suivant divers sens, dès 
les premières cuissons. 

11 faut alors reboucher les ouvertures avec des ci- 
ments de diverses espèces, qui, j)renant de la retraite 
par la cuisson, permettent toujours plus ou moins l’en- 
tnîe des fumées dans l’intérieur de la moufle. 

Cet inconvénient n’a pas lieu lorsqu’on fait usage 
pour ces constructions de carreau.x en ferre réfractaire 
confectionnés avec soin et portant une battée à demi- 
épaisseur, sur chacun de leurs longs côtés (voir D, 
fig. 58). Pour les petits côtés le joint ou la battée est 
inutile, puisqu’ils reposent ou s’appuient sur les petits 
murs de séparation entre lesquels circule la flamme. 
Primitivement on faisait usage du joint A, fig. 58. 
Dans ce cas le carreau porte, sur ses longs côtés, une 
rainure demi-cylindrique qui est remplie, lors du place- 
nimit, avec de la pâte molle demi-réfractaire. 

Si la mis(! en place est exécutée avec soin, il arrive 
(ju’après la première cuisson la pâte demi-réfractain*, 
placée à l’titat do harboline épaisse entre les joints des 
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cjiiTcanx, se colle à ceux-ci et prend une dureté telle 
que la niourte parait être d’une seule pièce. Les dimen- 
sions de ces carreaux sont de 30 à GO centimètres de 
longueur sur 20 à 30 do largeur. Il convient d’ailleurs 
«le les proportionner aux dimensions adoptées pour la 
moutlo. Quant à leur épaisseur, elle est ordimdrement 
de 5 à G centimètres pour le fond et de 4 à 5 pour les 
côtés. Parfois aussi il arrive que l’on ne fait usage ([ue 
de cotte dernière épaisseui*, et dans ce cas le fond est 
formé de deux carreaux superposés et placés à joints 
recouverts. 

Anciennement on faisait usage de carrt'aux beaucoup 
plus épais et ayant jusiiu’â 10 et même 12 centimètres 
d’épaisseur; mais, en vue d’économiser le combustible 
et d’accélérer les cuissons, on en est arrivé aux épais- 
seurs indiquées. 

Quebpiefois les carreaux destinés à la construction 
de la voûte, qui est souvent en plein cintre, sont façon- 
nés à la courbure voulue, mais le plus souvent on fait 
simplement usage pour cette partie de plaques un p(ui 
moins larges et tout à fait planes ou sans rainures, seu- 
lement les longs côtés sont coupés en bizeau suivant 
les joints de la voûte. (Voirü, lig. 58.) 


Habituellement on dispose les moulles, au nombre de 
trois ou quatre, autour d'une espèce de large cheminée 
ou liole ronde ou carrée, dans les parois de laquelle 
sont établis tous les foyers, qui sont ordinairement au 
nomln-e de trois pour clnupie mouile : de cette façon ces 
foyers sont complètement isolés des chambres d’em- 
moullcmcnt, et leur service ainsi que l’arrivée du com- 


r)i'-|iiisilioii tl«* rrs 
inoii!li‘s:iuIotir d ime 
chemiiicc tonlryle. 
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bustil)le et ki sortie des cendres no peuvent pas nuire à 
la décoration. 

Ce (pli facilite en outre ce résultat, c’est cpio les 
foyers sont placiis latéralement à la nioutle, contraire- 
ment à ce qui se pratiipic sur le continent, où ils sont 
encore assez souvent ouverts du C(jté de la porte de la 
moutle. 

lia imnne disposition est quelquefois employée pour 
les moudes à dégraisser, mais le plus souvent eepim- 
dant celles-ci sont, au contrainî, placées à l’intéiieiir 
même de la cheminée, tandis que les foyers se trouvent 
au dehors, comme on le voit fig. 57. 

Un autrepointessenliel par lequel les moutlesanglaises 
dillêrent encore notablement des autres, c’est que, au soi- 
tir du foyer, toute la tlamme doit passer sous la moutle, 
les carneaux verticaux n’existant pas ;‘i la partie ant(*- 
rieure au moins imimMliatement au-dessus des fovers. 
Comme cette partie antérieure de la moutle est la plus 
rapprocluie du foyer, elle ro(;oit une plus grande (pian- 
tité de chaleur rayonnante, en sorte (pi’elle n’a pas 
besoin d’(*tre chaulîee par les carm'aiix. 

On fait usage pour chaque moutle de deux chemi- 
nées C, D, dispos(?es comme on le voit sur le c(‘)fé gau- 
che des fig. 5î) et 00. 

Sur le C()té droit des mêmes tigures où les cheminées 
sont int(uâeun‘S au holi\ la petite cheminée est siq>po- 
sée pro»j(‘t(ie derrière la grande, mais on a tigun* son 
entrée en V. La grande sert pour les divers foyers, tan- 
dis (jue la p(?tite est uniquement destimâ» à la partie de 
la tlamme, du dernier foyei-, qui s’(*h*ve den-ière la jairoi 
postérieure de la moutle. Les parties avamjantes TT do 
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la maromierie servent pour appuyer cette paroi pos- 
térieure, en môme temps (pi’ellcs Ibrnient des •cliicunes 
j)our éparpiller la flamme. 

Une petite maçonnerie verticale SS, s’élevant jusque 
contre le fond do la moutlc, divise la partie postérieure 
de chaque foyer eu deux carneaux distincts. 

Dans certains cas, la clef de la voûte intérieure de la 
moufle, au moins à la partie antérieure ou près de la 
porte, est formé (fun prisme en fonte creux, portant sur 
sa face inférieure des ouvertures pour permettre la sor- 
tie dos fumées et des vapeurs produites ]»ar les cou- 
leurs. Un bouchon métallique permet de fermer à 
volonté cette ouverture, mais le plus souvent cette sor- 
tie a lieu par la partie supérieure! do la porte que l’on 
a soin de ne pas maçonner au coinmenccmeut de la 
cuisson, sui- une larjreur de 2 ou 3 déeimètre's carnés. 

Une simple tôle, d’un mètre environ de surface, est 
simplement placée devant cette ouverture et le cuiseur 
doit la glisser de côté pour juger du degré d’e'chauJi'e- 
ment de la moutle. 

Si cette ouverture est trop grande pour permettre 
l;i cuisson sur le devant, l’ouvrier la réduit ou la ferme 
tout à fait vers la tin de l’opération, mais ce ctis est le 
plus rare. Pour s’assurer de la marche do la flamme 
autour de la moutle, une ou deux ouvertures ont été 
nuénagées à la partie inférieure de la cheminée. Les 
moufles sont gém-ralement elmulfées pendant tout le 
temps que dure reiifournement, et, vers la fin de celui- 
ci, 1a chaleur à l’intérieur est dejà as.se/, inten.se. 

L’emmourieineut se fait par lits horizontaux su])i>or- l'cmpiissige «tes 

* * ^ moullus. 
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tés au moyen de plaques minces en fonte avec trous, 
supportés sur piliers en fonte, déjà indiquées précédem- 
ment. Les plaques et les piliers en terre réfradairo 
sont aussi quelquefois employés. Les pièces sont scpa- 
nies les unes des autres, par des supports à quatre ou à. 
six pointes, semblables à ceux employés dans la cuisson 
en vernis. Les assiettes se cuisent à plat ou horizontale- 
ment et les trois supports à quatre pointes, destinés à 
les séparer, se placent au marli ou à la partie cintrée, 
où on les fixe légèrement à l’arrière de rassiettc à 
l’aide d’une petite boule de pâte de la grosseur d’un très- 
petit pois ; de cette façon on évite toute espèce de traces 
sur les parties les plus apparentes. Lürs(iue la cuisson 
ii’a pas lieu à une température suflisaiitc pour craindre 
le ramollissement du vernis et que le bord n’est pas 
pai-filé, on place quehpiefois les assiettes verticalement, 
au nombre de vingt-cinq à trente, dans un petit châssis 
en fer, disposé à cet effet et de 25 centimètres environ 
de longueur. Dans ce cas l’assiette appuie par son bord, 
sur les arêtes des deux barres formant la base du 
châssis. 

Ces barres, qui sont parallèles et placées à 5 ou 0 cen- 
timètres de distance, portent de fail)lcs entailles pour 
etnpècher les assiettes de glisser, et celles-ci sont main- 
tenues verticalement, au moyen de petites clievilles en 
ter qui descendent entre elles à leur partie supérieure, 
et <{ui sont retenues par une des trois barres horizon- 
tales qui forment le dessus du châssis. En retirant ces 
chevilles, qui ne sont souvent autres que de longs clous 
(pointes de l’aris), on peut sortir les assiettes. Ces 
petits châssis, dont les barres n’ont guère plus de 
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un coiitimétro de coté, pouvout être superposés dans la 
iiioutie et doivent donner une économie de place. Leur 
emploi dans les moulles à dégraisser surtout serait 
avantageu.v. 

La porte do la moulle est ordinairement un pcm plus 
petite que 1a section transversale, en sorte qu’il reste 
tout autour un bord de 10 centimètres d’épaisseur, pour 
aider à la fermeture. Ce rebord est quelquefois eu fonte 
et alors la fermeture a lieu au moyen de deu.x pla<iues 
du même métal, séparées par une épaisseur de 5 cen- 
timètres do terre réfractaire. Mais le plus souvent ce 
rebord est en briques et l’ouverture se ferme par une 
simple ma^’onnerie. 


CUIS.S0N A I.A IIOUII-I.E. 

Partout, dans le district des poteries, aussi bien 
pour la porcelaine que pour la faïence, on fait exclusi- 
vement usage de houille pour le chaufl'age des moufles. 
On peut compter sur trois à quatre heures environ do 
petit feu et sur cinq ou six de grand feu, soit en 
moyenne neuf lieures. 

La cuisson a lieu pendant le jour et l’on procède au 
défournement dés le lendemain. On compte moyenne- 
ment sur une tonne de houille, pour la cuisson d’une 
moulle ordiuiiire. 

Si la disposition des moulles doit biuiucoup aider à 
la réussite de la décoration, la manière do conduire le 
feu n’a pas moins une très-grande influence; aussi ne 
cliarge-t-on jamais de ce travail qu’un homme intelli- 
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gciit, habile el longuement exercé. Un est encore plus 
e.xigeant, s’il est possible, pour le choix do ce raaitre 
ouvrier que pour celui auquel on confie la cuisson des 
fours. Ce sont là des spécialités que l’on no rencontre 
pas facilement, malgré toute l’importance que l’on 
attache à leur formation dans chaque etablissement du 
district des poteries. 

Souvent ces ouvriers sont payés 1 livre et 4 schel- 
lings, soit 30 francs par semaine ou pour six jours de 
travail. 
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Avant d(! jeter un coup d’a'il sur los fabrications 
spéciales, disons quelques mots des cazettes. 

En présence du rôle important que jouent ces pièces 
dans la l'abricatioii, on ne doit pas être étonné de voir 
attacher une si haute importance au choix des terres 
dont elles sont formées et à la lutinière de les fabriquer. 
Ainsi qu’il a déjà été dit, les scliistes argileux du ter- 
rain houiller forment en .\ngleterre la base des pâtes 
mises en œuvre pour cazettes. 

D’après les savantes publications de M. Salvetat, 
voici quelles sont les compositions des argiles réfrac- 


■es anglaises : 

i)f Slourbrid^t'. 

Tam«orlb. 

Perte au feu. . 

10,20 — 

13,20 

11,150 

Silice. . . . 

02,80 — 

53,50 

5(.),50 

.'Vltimiiie . . . 

21,72 — 

20,87 

31,95 

Oxyde de fer 

2,80 — 

• 4,50 

3,80 

Chaux . 

0,50 — 

0,:30 

0,25 

.Magnésie . 

0,17 — 

traces 

0,00 

Potasse . . . 

0,07 — 

1,03 

2,00 

Soude 

0,84 — 

traces 

traces 

Total . . 

Ï00,00 — 

100,00 

100,00 
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Ces îirgiles proviemiciit tlu lorrain houillcr. Ce sont 
les rneillenros do l’ospèee qui se rencontrent en Angle- 
terre. Celles de Tainworth reviennent à un prix assez 
élevé dans le Stalïbrdsliire, où on les enqdoie on petite 
(puintitc et mélangées avec d’autres de la localitii. 

Le point essentiel pour tirer de ces argiles le pai-ti 
le plus avantageux, c’est de les laisser vieillir suHisam- 
ment longtemps à l’air. Certains établissements ont des 
ai)provisionnements de cotte espèce pour un grand 
nombre d’années, en sorte (|u’il suilit de les remuer de 
temps <à autre pour obtenir à la lin des pâtes aussi résis- 
tantes que possible. 

En raison de la grande (|uanütc de silice <|u’elles 
rentérment, ces argiles soin courtes, [)rennent ptni de 
retraite et demandent conséquemment peu de ciment. 
Dans certains cas elles se travaillent même parfaitement 
seules, tandis que des argiles très-plastiques doivent 
être mélangées avec au moins leur poids de ciment, 
pour donner de bonnes cîvzettes. 


Un fait de géologie appliquée des plus curieux et eu 
même temps des plus intéressants, <pii semble être 
passé inaperçu, jusqu’à ce jour, sur le continent, c’est 
que les schistes ai-gileux réfractaires du terrain houiller 
occupent, dans l’épaisseur de ce terrain, une position 
parfaitement définhî. Lorsqu’ils existent on les trouve a 
la base des couches de houille, dont ils forment le mur, 
sur une épaisseur variable, mais qui (h‘passe raremeni 
1 mètre à 1 mètre 50 centimètres ; il parait en outn; 
que dans cette épaisseur, c’est la partie la plus éloignée 
de la houille ([ui est la plus réfractaire, tandis que celle 
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ler. 


IMUSIKIK (EllAMiUll-: 


Prix (lelarKMeré- 
fnirUiire en Angle- 
lerro. 


UH 

qui louche au charbon renferme souvent des nodules 
ferrugineux. 

Si, coninio il est ])robable, cette règle se vériiie dans 
nos bassins houillers, il sera facile de s’assurer s’il 
renferme les schistes argileux réfractaires iiui soni 
exploités en si grande (juantité et si avantageus(.“menl 
dans tous les bassins anglais. 

11 y a plus de dix ans que nous nous sommes con- 
vaincus, pai- des essais directs, qu’ils existent dans le 
Hainaut, et l’on nous assure que leur présence a aussi 
été constatée dans le bassin de laége. Nul doute donc 
qu’on saura les mettre à profit, lorsque les nombreu.x et 
puissants gisements d’argile plastique réfractaire de 
première qualité, déjà cités, et qui créent une position 
exceptionnellement avantageuse, à nos fabricants de 
produits réfractaires, commenceront à s’épuiser. 

On paye souvent 20 francs en Angleterre pour une 
tonne d’argile réfractaire, de qualité inférieure à celle 
(jue l’on peut obtenir pour 10 à 12 francs en Belgique. 
11 est, en outre, à remarquer qu’ici les principaux de 
ces gisements soni situés à pro.ximité des centres 
industriels, comme c’est le cas pour llautrage et llou- 
deng, dans le llainaut, et [lour Amhnine, dans la pro- 
vince de Liège. Ce fait en augmente encore singulière- 
ment la valeur. 

H est donc probable que sans ces circonstances nous 
n’aurions pas négligé jusqu’à présent les schistes 
houillers réfractaires. Leur exploitation et leur emploi 
seraient d’autant ])ius à désirer, qu’ils permettraient 
parfois l’extraction do couches de houille contiguës, 
trop minces pour être travaillées seules. 
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Dans le Staffordshire, comme chez nous, le ciment 
employé est formé avec des débris de c;izettes, de 
briques réfractaires, etc., broyés tJrrossiérement sous 

des meules verticales on entre des cylindres. 

« 

Le mélange des argiles et du ciment étant complot, 
il est mouillé et passé dans un pétrisseur où il est 
amené à réiat <le pâte, qu’on lais.se ensuite reposer plus 
ou moins longtemps avant la mise en (ouvre. L’addition 
d’une faible dose de coke pulvérisé ou en grains, à la 
composition des cazettes, a été parfois pratiquée en 
Angleterre. Le coke doit être bien pur (et encore il 
communique à la cazette, au moins pour la première 
cuisson, un pouvoir réductif qui peut occasionmir des 
embarras. Pour des argiles très-grasses, ce procédé 
facilite la dessiccation et fournit des cazettes qui résis- 
tent bi(m au feu. 

Nos argiles d’Andenne, d’Houdeng et de Hautrage, 
mélangées avc‘c leur poids de ciment, donnent d’excel- 
lentes cazettes, surtout lorsqu’on y ajoute 10 â 20 p. c. 
d’argile de Fraire (Entre- Sam bre-et-Me use). 

La fabrication a lieu en Angleterre exactement 
comme dans nos usines. L’ouvrier coupe d’abord une 
plaque de pâte, à la partie inférieure d’un bloc placé 
entre deux règles, qui sont clouées parallèlement sur 
une table et qui limitent l’épaisseur et la largeur de 
cette plaque; celle-ci est ensuite roulée autour du 
moule cylindrique en planches, qui doit former le vide 
intérieur de la cazette et le fond est ajouté en dernier 
lieu. 

On a essayé, l’année dernière, à Liverpool, de con- 
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fectionner des cazettes par moula^re, au moyeu de la 
pression, dans des cylindres ou moules métalliques, 
très-ingénieusement disposés. C’est M. Spencer, de 
Prescot, près de Liverpool, qui a tenté la mise en pra- 
tique de CO nouveau procédé dont il est l’inventeur. 
D’après ce que l’on m’a dit, les cazettes obtenues étaient 
d’un bon usage et très-résistantes, mais il parait qn<* 
la pression nécessaire pour leur façonnage était extrê- 
mement grande. 

Les ciizettes rondes, dont le diamètre ne dépasse pas 
.30 à 40 centimètres , peuvent très-bien s’obtenir, 
comme les produits en faïence, dans des moules en pla- 
ire au moyen de l’estèque et sur l’un des tours mécani- 
ques que nous avons décrits précédemment. 

Il suffit, pour obtenir un bon résultat, que le tour et 
l’estèque soient plus grands et plus solidement établis 
que de coutume. Des cazettes que nous avions fait 
fabriquer de cette façon ont résisté beaucoup plus long- 
temps que les autres, probablement à cause de la plus 
grande compression subie par la pâte. Au moyen d’un 
tour à tourner ovale, on pourrait également produire 
les cazettes elliptiques par le même proc(‘dé. 

Lorsque les cîizoites sont arrivées au degré conve- 
nable de dessiccation, elles sont cuites dans les fours 
ordinaires à biscuit, à la partie supérieure des piles, 
quelquefois avec une ou deux pièces légères à l’inté- 
rieur et le plus souvent à vide. 
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])('piiis quelques années on s'est beaueoup occupé de 
la labricatioii de carreaux décorés pour pavement, à 
l'instar de ceux qui furent employés aux t reizième et qua- 
torzième siècles. Ces produits, désignés en Angleterre 
.sous le nom générique de tile {encaustic tile), étaient 
produits anciennement an moyen de plaques de pâte, à 
la surface desquelles on imprimait en creux des dessins 
qui étaient ensuite remplis aA'ec des pâtes de couleurs 
ditférentes. 

C'est à peu près le même procédé qui est actuelle- 
ment suivi pour les carreaux les plus soignés; voici, 
dans ce cas, comment l'on procède ; une plaque carrée 
en plâtre, de 15 centimètres de câté et de 3 centimè- 
tres d'épaisseur, porte en relief sur une de ses faces le 
dessin à reproduire, qui fait saillie de 1 ' j à 2 milli- 
mètres. 

Pour plus de solidité cette plaque a été coulée dans 
un châssis en cuivre, de 2 à 3 millimètres d'épaisseur, 
auquel sont fixés latéralement deux chevilles ou arrêts 
en fer, destinés à maintenir en place un second châssis 
ou anneau en cuivre de 2 à 3 millimètres d'épaisseur et 
de 3 centimètres environ de hauteur, que l'on place sur 
le premier et qui est destiné A recevoir la terre qui doit 
former le carreau. 

L'ouvrier prend une masse, de la grosseur des deux 
poings environ, d'argile de teinte brune, devenant 
rouge par la cui.sson (argile sableuse de la formation du 
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nouveau grès rouge, système Permien), à laquelle il 
donne approximativement, sur une face, la forme 
carrée et l’étendue du moule. 11 prépare ensuite, avec 
de la pâte plus tine, une petite plaque de l’étendue du 
moule et do 5 à G millimètres environ d’épaisseur; après 
avoir poli une des faces de cotte croûte-, au moyen de 
la grande lame en acier du faïencier, il applique la 
face opposée contre la première masse, puis il lance 
vivement le tout dans le moule en plaçant la face polie 
contre le plâtre. 

11 coupe ensuite avec le fil la partie qui dépasse le 
châssis du moule. A ce moment les deux faces du car- 
reau sont donc formées de pâte différente, et c’est pour 
éviter le gauebissage, qui ne manquerait pas de se pro- 
duire à la cuisson, qu’il est indispensable de faire dispa- 
raître cette différence. A cet effet, et au moyen d’une 
lame recourbée portant des deux côtés sur le bord du 
moule, l’ouvrier enlève une tranche de pâte rouge de 
cinq à six millimètres d’épaisseur, qu’il remplace 
par une épaisseur double ou triple de pâte fine, de 
même espèce que celle qui forme la face opposée ; sur 
cette pâte qui déborde le moule, il applique un morceau 
de cuir, et il soumet le tout à une certiiine pression, à 
faide d’une petite presse à vis manœuvrée à la main. 

Par cet arrangement les deux faces du carreau sont 
formées d’une' même espèce de pâte, tandis que la partie 
centrale est d’une autre natui-e, souvent plus grossière 
et plus commune. Outre l’cconomie de matière on 
assure ainsi la réussite en s’opposant â la déformation 
de la pièce. 

Après la sorti(! du moule de la presse, la partie de 
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[lAte qui (l«î|)asso encore le châssis est enlevi^e au moyen 
du fil, et le carreau est retiré du moule et renversé sur 
une plaque en plâtre, avec le dessin tourné vers le haut. 

Les creux de ce dessin sont alors remplis avec les 
harbotines colorées, qui doivent fournir les couleurs 
désirées et qui sont contenues dans des petites cruches 
à becs étroits et bien disposés j>our verser une petite 
(piantité ù la fois. 

Ces barbotines peuvent sans inconvénient dépasser 
les contours du dessin et môme recouvrir entièi’einent 
la surface du carreau, car, après deux ou trois jours 
de dessiccation, cette surface est raclée sur toute son 
étendue, au moA^en d’une petite lame en acier, et c’est 
seulement alors que le dessin doit apparaître avec net- 
teté. Dans cet état le produit reste quinze jours et plus 
dans un séchoir chauffé avant de passer au four. 

La cuisson a lieu dans des cazettes et l’encastage 
doit se faire avec soin, pour éviter le gauchissage et la 
diffusion des couleurs qui s’évaporent toujours plus ou 
moins. On est ainsi forcé de cuire chaque carreau isolé 
et appuyé par la face opposée au dessin. Lorsque l’on en 
place un second au-dessus du premier, il convient qu’il 
ne touche pas celui-ci, et à cet effet on le fait porter, 
par ses quatre angles, sur de petits supports ou piliers 
en terre cuite disposés dans ce but. 

Un autre moyen assez simple pour opérer l’encastage, 
c’est de placer les carreaux à peu prés verticalement et 
parallèlement l’un à l’autre dans la cazette, sur une 
couche d’un millimètre ou deux de sable, en les mainte- 
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liant dans cette position au moyen de clous ou de che- 
villes (pim), comme cela se pratique pour les asiettes en 
vernis. On peut ainsi loger une douzaine de carreaux 
dans une cazetto rectangulaire de moyenne grandeur. 
C’est principalement en vue d’économiser la place que 
nous avons été conduit à ce procédé, qui nous a toujours 
donné de bons résultats. 

Par suite des difficultés que présente la dessiccation 
des carreaux lorsqu’ils ont été fabriqués au moyen de 
pâte molle, comme nous venons de l’indiquer, on les pro- 
duit généralement aujourd'hui en comprimant forte- 
ment, dans des moules en fer, la composition à l’état 
pulvérulent. De cette façon on obtient par une pression 
de 20,000 kilogrammes environ par décimètre carré, 
des résultats étonnants et tout à fait pratiques. 

Quoique la poussière dont on fait usage paraisse 
sèche au moment de l’emploi, puisque c’est à peine si 
on peut l’agglomérer par la pression de la main, cepen- 
dant les carreaux doivent encore subir une longue et 
soigneuse dessiccation avant de passer au four, si l’on 
veut éviter les fentes à la cuisson. 

La pression est obtenue au moyen de puissantes 
presses à vis verticales, avec volant en fonte de 1 mètriî 
50 centimètres à 2 mètres de diamètre et à jante carrée 
de 10 centimètres sur 10, placé horizontalement à la 
partie supérieure. Ces appareils, disposés exactement 
comme les anciens balanciers pour le battage de la 
monnaie, sont construits sur quatre ou cinq dimensions 
différentes proportionnées à l’étendue de la surlace 
des carreaux à produire. Pour la plus grande de ces 
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surfaces qui est uu carni fie quinze eentiraètres environ 
(le C()tC', on fait usage d’une pression de quarante mille 
kilogrammes environ. Pour des carreaux plus grands 
il faudrait avoir recours à la presse hydraulique comme 
cela se fait sur le contineut. Toutefois, en faisant mou- 
voir la presse à vis au moyen d’une machine à vapeur, 
ainsi qu'on a commence) à le faire en Angleterre, on 
peut en augmenter l’action, mais cela n’est pas bien im- 
cessaire, car il y a plutiH tendance à diminuer la gran- 
deur des carreaux qu’à l’augmenter, le gauchissage à 
la cuisson étant alors moins à craindre. 

Ordinairement ces presses sont mises en mouvement comprt«sion d un 
* carreau, 

par un ou deux hommes, agissant sur des poignées 

fixées à la partie supérieure du volant. Pour la com- 
pression d’un carreau de quatorze millimètres environ 
d’épaisseur avant la cuisson, le volant doit faire un peu 
plus d’un tour ; il recule ensuite légèrement par suite 
du choc ou du rebondissement du pistou, et après il est 
ramené une seconde fois en avant pour une nouvelle 
pression. Immédiatement après le second coup, l’ouvrier 
placé près du moule appuie son pied sur une pédale à 
l’aide de laquelle il soulève le fond du moule et le car- 
reau qu’il supporte et qui est ainsi amené au-dessus du 
bord, complètement dégagé, en sorte qu’il n’y a plus 
qu’à l’enlever. Dans ce système le châssis ou l’encadre- 
ment du moule est donc fi.xe et les deux fonds sont mo- 
biles, le supérieur, de haut en bas, pour exercer l’action 
comprimante, et l’inférieur, de bas en haut, pour pousser 
le carreau hors du moule. 

Un point essentiel, c’est de polir la face supérieure 
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(lu carreau, au moment où il sort, du moule; c’est ordi- 
nairement une femme qui est chargée de ce travail, 
l'ilh; commence par essuyer cette surface avec une 
|iiéee de flanelle, puis elle la frotte avec une plaque 
à hords relevés et arrondis, en métal blanc, dit do 
Biiniingham ; cette plaque, légèrement élastique, agit 
comme un polissoir et après son action le carreau est 
parfaitement lisse et lui.saiit à sa surface. C’est la même 
ouvrière qui est chargée d’arranger les carreaux m 
piles de six de hauteur, sur les planches destinées î\ les 
porter dans un très-grand séchoir chautfé, où ils res- 
tent plusieurs semaines avant leur passage au four. 
Ordinain'ment le carreau inférieur de chaque pile 
repose sur une plaque en terre cuite, de deux centi- 
mètres environ d’épaisseur, parfaitement dressée et 
un peu plus grande que le carreau. 

Afin d’assurer l’égalité de la pression sur tous les 
points de la surface, il convient de rendre celle-ci 
symétrique et à peu près égale autour de l’axe du pis- 
ton ; à cet effet, lorsqu’il s’agit d’obtenir des carreaux 
rectangulaires ou triangulaires, on en comprime deux 
à la fois, et la lame en acier de 1 ’/i h 2 millimètres 
d’épaisseur, qui les sépare, est fixée sur la table ou le 
fond du mmde, et le piston porte une rainure dans 
laquelle cette lame s’engage au moment de la pression. 

De cette manière on arrive à avoir la face du carreau 
en haut, et alors cette face étant un peu plus grande que 
celle opposée, les pièces se placent mieux dans le pave- 
ment. 

Dans ces derniers temps on a communiqué le mou- 
vement au balancier des presses au moyen d’une ma- 
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chine à vapeur, par un procédé tout à fait analogue à 
celui déjà décrit et mis en œuvre y)our la fabrication 
des supports, dans l’usine de MM. Buller et G*', à 
Hanley. 

Par ce mode de fabrication à sec, presque exclu- 
sivement employé aujourd’hui , il est peut-être plus 
difficile d’obtenir des dessins incrustés parfaitement nets 
et suffisamment épais, et c’est sans doute pour cette 
raison ([ue chaque pièce ne présente qu’une seule cou- 
leur. Pour arriver à la formation des dessins on a 
réduit les dimensions de ces pièces et on a varié leur 
forme presque à l’inûni, en restant toutefois d;uis les 
dessins géométriques à contours réguliers et autant que 
possible rectilignes. 

Au besoin, on peut intercaler par-ci par-là, au milieu 
de ces carreaux de teintes uniformes, quelques car- 
reaux enainslics ou à dessins incrustés; on arrive ainsi, 
à bon marché, à de superbes résulUits. 

Deux méthodes particulières a peu près identiques couleurs, 
sont mi.ses en œuvre, sur le continent, pour obtenir des 
dessins incrustés lorsque l’on travaille à sec. Dans le 
procédé le j)lus simple , on fait usage d’une plaque en 
plomb, de 2 millimètres environ d’épaisseur, qui recou- 
vre totalement la table ou le fond du moule et dans 
laquelle on a enlevé toute la surface du dessin. 

Si ce dessin comprend plus d’une couleur, on mas- 
que, au moyen d’autres plaques également en plomb et 
de forme convenable , les parties de la seconde et au 
besoin de la troisième couleur. 

La composition colorée et en poudre est alors tami- 
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S(ie sur les parties decouvertes de la première couleur. 
Les plaques, recouvrant les parties du dessin où doit 
apparaître la seconde, sont ensuite enlevées, et cette 
couleur est tamisée comme la première; entin, on 
opère de la même fagon pour les autres couleurs. Ce 
travail étant terminé, on procède à l’enlèvement de la 
première plaque en plomb et on place autour du dessin, 
sur la table du moule, ranneau ou chAssis qui doit 
former les parois de ce moule, puis on y tamise léfîère- 
ment la composition donnant le fond du dessin ou la 
face du carreau. Sur cette première couche, placée avec 
un fin tamis pour ne pas déranger les couleurs, on en 
place une seconde avec un tamis plus gros, puis on remplit 
le moule rapidement à l’aide d’une large cuiller et on 
racle l’excès de composition. Le couvercle, ou l'ond 
supérieur du moule, est ensuite mis en place et comme 
il pénétre à frottement à l’intérieur du châssis, il ne 
s’agit pins que de passer l’ensemble à la presse hydrau- 
lique et d'exercer la compression. Lorsque celle-ci est 
assez avancée, il suffit de soutenir le châssis du moule, 
d’eidever le fond ou la table, puis d’exercer un léger 
ellbrt sur le fond supérieur, pour faire sortir le carreau. 

Ce moyen donne d’assez bous résultats, mais il ne 
convient pas pour obtenir des incrustations d’une forte 
épaisseur. 

Dans le second procédé, qui est un peu plus long 
mais qui peut donner des incrustations d’une épaisseur 
plus grande, ou remplace la plaque en plomb par un 
appareil formé d’tin ruban en cuivre mince, d’tin cen- 
timètre environ de largeur, plié et contourné verticale- 
ment suivant tous les traits du dessin. 
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Lorsi^uo les diverses panios de ce ruban ont été 
fixées dans cetU; position, il représente exactement le 
dessin rpi’il délimite et que l’on peut alors recouvrir avec 
les compositions en poudre, en les versant, à l'aitle de 
petites cuillers, à la place (|u’elles doivent occuper. 

Les principales (qualités qui distinguent les carreaux 
sont la rectitude dans tous les sens et la parfaite éga- 
lité de grandeur. 11 faut en outre qu’ils soient assez durs 
pour résister à la i)ointe d’acier et tissez peu absorbants 
pour que les matières grasses ne puissimt pas y biisser 
do traces. Ce sont là des conditions très-difficiles à 
nmqtlir, dtins une même pièce, car si, d’une part, les 
pâtes à porceltiine, par exemple, donnent facilement des 
biscuits durs et peu absorbants, d’autre ptirl, par suite 
de leur grande retraite, il est excessivement difficile 
de cuire exactement un grand nombre de pièces à la 
même grandeur et sans déformation. 

Dans les usines anglaises, c’est, comme il a déjà été 
dit, l’argile naturelle, d’un rouge brunâtre, du terrain 
Permien, qui est généralement adoptée pour former la 
base de cette fabrication. On compose les pâtes colorées 
destinées aux dessins, de manière à pouvoir s’allier avec 
cette base. Ce sont ordinairement des mélanges de la 
base même, de blue flaij, de lèldspatb et d’o.vydes colo- 
rants. 

J’id reconnu, en m’occupant de cette fabrication à 
Kéramis (Hainaut) et à Maestrieht (Hollande), que di- 
vers mélanges de feldspath de Nivelles et des argiles 
plastiques belges et surtout de rKntre-Sambre-et-Meusc 
ou des bords du Rhin étaient au moins aussi conve- 
nables que les meilleures compositions anglaises. 


niialile»i que tloi- 
\ fiil po-vseder Icî* cai • 
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La coloration des pâtes ou des compositions se fait 
avec les oxydes métalliques et leurs dosages, ainsi que 
leurs préparations sont dillerents suivant que l’on tra- 
vaille à sec ou non. 

Pour les teintes foncées et surtout pour les noirs, 
l’argile rouge convient parfaitement, mais pour les 
teintes claires et particulières, on doit faire usage de 
l’argile de Dorset mélangée avec une dose convenable 
de feldspath ou de pegmatite cl de silex. C’est ce com- 
posé qui donne la teinte jaunâtre, désignée en Angle- 
terre sons le nom de fco/le et c’est lui qui, additionné de 
un ou deux et au plus trois centièmes d’oxydes métalli- 
ques, tels que ceux de chromo, de cobalt et de manga- 
nèse, fournit les teintes vertes, bleues et brunes qui sont 
les plus employées. 

Pour arriver à de bons résultats, il faut amener ces 
o.xydes à un grand degré de division, par les procédés 
que nous avons dtijà indiqués pour la coloration des 
pâtes à faïence. 


L’encastage des carreaux pressés à sec est assez 
simple. Ainsi, dans le Stall’ordshiro, on peut les placer 
dans les cazettes, en pile do cinq ou six de hauteur. 
Pourvu toutefois (jue la dessiccation ait été poussiie 
très-loin, sinon il y aurait gauchissage, déchirement 
et même boursoullement. 

Les dimensions des cazeltes mises en a-uvro sont 
ordinairement de 40 centimètres de longueur sur 21 de 
largeur int<-ricureinont et 2 'U d’épaisseur. 

Ces Cazettes ont toujours leurs parois latérales inté- 
rieures vernies et parfois on place encore à l’intérieur 
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une certaine dose de substances volatiles qui , par sa 
vaporisation, produit un léger lustre à la surface des 
carreaux, ce qui en augmente la dureté et en diminue 
le pouvoir absorbant. 

J’ai souvent remarqué qu’en ne plaçant pas de co- 
lombins entre les cazettes et même en perçant celles-ci 
de quelques petits trous, à leur partie supérieure, il y 
avait beaucoup moins de déchets à la cuisson. 

Les fours mis en œuvre sont construits exactement 
comme ceux destinés à la cuisson des foïences fines en 
biscuit, seulement leur hauteur est un peu moins 
grande; quant à leur diamètre, il est ordinairement do 
4 mètres 50 centimètres à 5 mètres. Comme le refroidis- 
sement doit avoir lieu très-lentement, on doit fermer le 
four après la cuisson, et c’est pour cette raison qu’il n’est 
percé que d’un seul trou à sa partie centrale supérieure. 

DcUis une usine anglaise, j’ai vu eniplo3’er avec 
succès le four à flamme renversée et à cloison circulaire 
intérieure, fig. 42 et 43. 

Il convient de commencer à cliaufrer ))ien lentement 
pour éviter la casse des pièces. Le feu doit être continué 
pendant quatre-vingts à quatre-vingt-dix heures, et être 
très-faible pendant la première moitié de ce temps. 

' Ainsi qu’il a déjà été dit, le refroidissement doit se 
faire avec lenteur, sinon on obtient des produits trop 
cassants, surtout lorsque la cuisson a eu lieu à une 
très-haute température. 

La fabrication des carreaux de pavement a déjà pris 
un grand développement en Angleterre, où il existe 
actuellement trois on quatre usines qui s’en occupent 
exclusivement. 

46 


Grand dcu’loppe- 
nïeiit (HJC jiioiui ce 
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C’est à rétablissement Minton, à Stoke, que revient 
rhoiineur d’avoir fait revivre cette belle industrie et de 
l’avoir élevée au degré de perfectionnement où elle se 
trouve parvenue. 

Chacun a admiré, aux diverses expositions univer- 
selles, ses mosaïques remarquables bien supérieures 
aux anciens produits de l’espèce, qui avaient servi de 
modèles. 

C’est de cet établissement que proviennent les riches 
et beaux pavements qui ont servi à la décoration d’un 
grand nombre d’établissements publics, d’églises et 
d’habitations, en Angleterre, en Amérique et sur le 
continent. 

On doit surtout citer les pavements historiés du palais 
de Westminster, <à Londres, et celui du Capitole, à 
Washington, qui sont des modèles et on peut dire des 
chefs-d’œuvre d’un rare mérite. 

Ces pavements, lorsqu’ils sont ornés de dessins sim- 
ples bien coordonnés, et de couleurs pâles bien assor- 
ties, produisent le meilleur effet, en même temps qu’ils 
sont d’un excellent usage. 

• 

Le marbre, outre qu’il est souvent humide et tou- 
jours i'roid aux pieds, est glissant et facile à dépolir par 
le frottement, tous inconvénients que ne présentent pas 
les carreaux, aussi on commence maintenant à les 
employer très en grand, pour les habitations ordinai- 
res, dans toutes les villes de l’Angleterre et surtout à 
Londres. Comme on fait alors usage des carreaux 
pressés à sec et d’une seule couleur sur chaque pièce, 
leur prix n’est pas très-élevé. 
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Voici quels sont les prix des divers genres de car- Prix ariucis des 

««rreaux en Aiiglc- 

rcaux : tom*. 

Encaustic, noir et jaune ou rouge et jaune, deux 
couleurs, carreaux carrés de 15 centimètres de côté 
et de 2 centimètres 5 millimètres d’épaisseur : 15 à 
20 francs par mètre carré; 

Noir, rouge et jaune, trois couleurs : 20 à 25 francs ; 

Les dessins plus soignés avec bleu, vert, rose, bbuic 
et autres teintes, sont cotés de 20 jusqu’à 05 francs 
par mètre carré. 

On fournit, au même prix de 05 francs par mètre 
carré , des mosaïques formées de petits cubes de 
un centimètre environ de côté (tesserœ), diversement 
colorés et colés sur une plaque de ciment qui leur sert 
de base. Ce genre (tesselated) est beaucoup employé à 
Londres sur les trottoirs, devant les magasins, pour y 
inscrire le nom et l’enseigne de ceux-ci. 

Carreaux unis ordinaires {plain), d’une seule couleur, 
fabriqués à sec, de 2 centimètres et 5 millimètres 
d’épaisseur, teintes rouge, noire, chocolat, jaune, 
verte, blanche, etc., au choix et combinées : 12 francs 
par mètre carré. 

Carreaux unis ordinaires, comme les précédents, 
mms d’un demi-pouce anglais ou 13 millimètres seule- 
ment d’épaisseur : 8 à 9 francs par mètre carré. 

Ce sont ces derniers qui sont actuellement le plus 
communément employés en Angleterre, surtout pour 
les habitations particulières. Ces carreaux sont beau- 
coup plus petits que les encaustics; ils n’ont guère que 
10 à 12 centimètres de côté. Ils ne sont pas non plus 
tous carrés ; pour remplacer la diversité des couleurs 
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leurs l'ormes sout même très-variées. Certains éta- 
blissements possèdent jusqu'à quatre-vingt-dix patrons 
ou formes ditféreutes de carreaux. On peut ainsi obtenir 
une très-grande variété de dessins, par la combinaison 
de ces Ibrines. Avec les trois principales : carrée, rec- 
tangulaire et triangulaire , on peut déjà j)roduire des 
oircts très-variés, surtout que chacune d’elles peut être 
obtenue en diverses couleurs et que l'on peut interc;ilcr, 
de distance en distance, un carreau encamUc richement 
dcHîoré, comme il a déjà été dit. 


Avec les carreaux les plus jiarfaits on n’arriverait 
encore qu’à de mauvais résultats, si leur mise en place 
n’était pas exécutée avec tous les soins requis. C'est 
donc avec raison que l'on attache une haute impor- 
tance à cette opération, en Angleterre. I.’aire à 
]iaver est d’abord recouverte d’un lit de béton, formé 
do chaux et de gravier ou autre corps dur, sur une 
épaisseur de 7 à 8 centimètres, disposé bien horizonta- 
lement. 11 faut laisser durcir cette couche avant le pla- 
cement des carreaux. Ceux-ci, après avoir été trempés 
rlans l'eau, sont posés sur le béton, dans une couche de 
G à 7 millimètres d’épaisseur de ciment, formée de par- 
ties égales de ciment romain et de sable. La partie de 
ciment en excès sortant par les joints, doit être enlevée 
immédiatement avec une éponge, pour qu’elle ne s’at- 
tache pas à la surface des carreaux. On recommande 
de laver fréipiemment les carreaux avec du savon noir 
et de l’eau froide, pour enlever les efflorescences cal- 
careuses que le ciment détermine à leur surface pen- 
dant les premiers mois ; on arrive mieux et plus vite au 
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mémo résultat avec de l’eau acidulée. Sur le continent, 
on place souvent les carreaux avec un peu de ciment, 
directement sur le sol, après l’avoir tassé; c’est un mau- 
vais travail et, pour obtenir un bon pavement, il faut 
au moins, si on ne fait pas usage du béton, placer sous 
les carreaux une demi-brique posée à plat, soit à sec, 
soit dans du mortier. C’est surtout pour les carreaux 
n’ayant qu’un demi-pouce, 12 à 13 millimètres d’épais- 
seur, les plus en usage actuellement, que cette pratique 
est nécessaire. 

Les établissements qui ont entrepris cette belle 

industrie sur le continent sont ceux de la société Boch 

frères, à Mcttlach (Prusse), et à Maubeuge (France), et 

de la Société Céramique Anonyme, à Maestricht. 

% 

Pendant les quatre années de mon séjour à Ké- 
ramis, j’ai poursuivi activement cette fabrication. avec 
M. Victor Boch (1), et c’est par lui qu’elle vient 
d’être transportée à Maubeuge (France), dans une 
usine projetée pour faïencerie , avant le traité de 
commerce avec la France. Voilà donc, en quelque 
sorte, la Belgique dépourvue de tout établissement de 
ce genre î et , ce qui est plus curieux encore , c’est que 
ce sont ses excellents matériaux et principalement les 
feldspaths de Nivelles, qui sont mis en onivro à Mau- 
beuge et à Maestricht. 

Il est vrai de dire que c’est une fabrication des plus 
délicates et des plus difhciles ; en sorte que, dans le 


(I) C’est à Kéramis (Louvière) qu’ont été fabriqués les pavomouls du 
chœur de la nouvelle église rue des Sols, à Bruxelles, de la station de Cour- 
Iray, etc. Maestricht a fourni les pavements do la station deTilbourg, de 
l’église de Woorden, etc., en Hollande. 


État actuel de cet le 
fabrication sur le 
continent. 
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principe, elle a donnfS lieu bien des mécomptes ; l’on 
cite maintenant comme fait historifuie, en Angleterre, 
(pie même chez Minton les débuts dans ce genre n’ont 
pas toujours été fructueux, ^^ais aussi alors tout était 
à trouver ou à créer : dessin, composition des pâtes, 
procédés de fabrication, etc., tandis (pi’à présent la voie 
est tracée et qu’il n’}*^ a plus pour ainsi dire qu’à la 
suivre. 

L’année dernière j’ai vu construire dans le Statford- 
sliire, d’après les deniiers perfectionnements, un outil- 
lage complet pour la fabrication des carreaux de pave- 
ment dans le nord de l’Espagne; un second devait suivre 
pour le midi de la France. C’est que l’on peut dire que 
la vogiie de ces produits est assurée, car elle est due 
non pas à la fantaisie, mais au confortable, à l’élégance 
et à la propreté qu’ils apportent dans les constructions. 
En Angleterre, près du centre de production, leur emploi 
est devenu général, même pour les habitations ouvriè- 
res, et il en sera probablement de même dans les autres 
contrées où l’on introduira leur fabrication et où ils ne 
peuvent guère arriver aujourd’hui, à cause des frais 
élevés de transport qu’occasionne leur grand poids. 

Après l’établissement de Minton , qui est le plus 
ancien et de beaucoup le plus important, c’est celui de 
MM. Maw et C**, à Broseley, sur les bords de la Severn, 
qui doit être mentionné. On retrouve dans cette localité, 
ainsi que je l’ai reconnu, les argiles rouges brunâtres, 
ferrugineuses, parfois légèrement calcareuses, des ter- 
rains permiens et triasiques propres à cette fabrication 
et exploitées par Minton aux environs de Stoke. C’est 
sans doute ce qui a déterminé MM. Maw et C® à choi- 
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sir cet emplacement, sur lequel il existe d’ailleurs, 
depuis très-longtemps, de nombreuses usines pour la 
production des tuiles, des carreaux ordinaires, etc. 

Ajoutons que la houille et les schistes houillers 
réfractaires v sont abondants. 

M. R. Boote, de Burslem, hibrique aussi les pave- 
ments incrustés, ainsi que M. W. Walker et C®, de 
Wareham. 

Enfin plusieurs autres établissements, tant à Londres 
que sur d’autres points do l’Angleterre, s’ocaipent 
encore de ce travail, mais avec moins de succès et sur 
une moindre échelle. 

On fabrique chez M. Minton des carreaux noirs avec 
les lettres de l’alphabet ou les chiffres incrustés en 
blanc, de trois ou quatre dimensions différentes, pour 
inscriptions <à l’air, telles que noms do rues, de stations, 
chemins de fer, etc.; ces pièces, qui sont déjà très- 
employées en Angleterre, sont d’un excellent usage. 

Pour les carreaux vernis destinés à servir de revê- Carreaux de revê- 
tement de murs, leur fabrication est beaucoup plus 
simple que celle des pavements, n’ayant pas à résister 
à la même usure ; il n’est pas nécessaire qu’ils possèdent 
une aussi grande dureté, et il suffit que les couleurs dont 
ils sont ornés soient simplement appliquées à la surface, 
comme sur les faïences fines et les majoliques. 

Avec les pâtes à faïence communes de teinte jaunâtre 
on peut arriver à de très-beaux et très-bons résultats. 

C’est une fabrication beaucoup plus simple et d’une 
réussite plus certaine que celle des pavements. 

Lorsque l’on opère à sec, comme nous l’avons vu 
pour ceux-ci, si la teinte jaune ne convient pas, on peut 
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former la face avoc do la poudre do pâte blanche plus 
fine, placée au moyen du tamis comme il a été dit. 

On peut aussi, par la compression, obtenir des car- 
reaux de revêtement portant des ornements eu relief, 
pourvu que ceux-ci ne soient pas très-saillants et que 
la composition employée convienne bien pour la com- 
pression. Hors de ces conditions il faut employer la 
pâte et les moules en plâtre, ce qui est beaucoup plus 
long, comme on la vu précédemment. 

Les carreaux do revêtement forment l’objet d’un 
grand commerce d’exportation vers l’Inde , l’Espa- 
gne, etc. Les anciennes fabriques de Delll, en Hol- 
lande, ont continué jusqu’eà présent cette fabrication par 
le moulage et par les procédés les plus primitifs, en 
sorte que le bas prix auquel elles peuvent livrer leurs 
produits ne s’explique que par la grossièreté de ceux-ci 
et la grande habitude des ouvriers qui les façonnent. On 
n’y fabrique d’ailleurs que de petites plaques de 10 à 
12 centimètres de côté. Le bleu et le violet, obtenus 
au moyen du cobalt et du manganèse, sont les teintes 
les plus communément employées. Il n’y a souvent 
qu’une seule cuisson pour le biscuit, la glaçure staniii- 
fère ou émail et la décoration. 

Dans le nord de l’Espagne, où ces produits sont 
connus sous le nom (}iaznkjos , on les fabrique de la 
môme façon et par des procédés qui ne sont pas plus 
avancés. 

jour- Lorsqu’on opère à sec comme pour les pavements, le 
travail est beaucoup plus rapide. Ainsi, avec une 
bonne presse, trois ouvriers peuvent produire facile- 
ment cliaque jour 2,000 carreaux de 12 centimètres de 
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côtt? OU (lo (limonsion ordinaire, soit 28 mètres carrés ; 
en ne comptant même que sur 20 , on voit qu’avec un 
petit personnel et un outillage simple on peut arriver 
à un chiffre élevé de production. Los carreaux obtenus 
an moyen de la presse présentent une régularité et des 
arêtes d’une netteté bien supérieure à ceux qui sortent 
des moules. La cuisson et la décoration peuvent se 
faire exactement comme celles de la faïence fine et elles 
ne présentent aucune difficulté. 

Pour terminer ce que nous avions à dire sur ce sujet 
nous ajouterons quelques mots concernant les carreaux 
de Boom. Sur plusicui-s points de la Belgique et notam- 
ment à Boom et à Niel, près d’.Vnvers, ou fabrique avec 
l’argile à briques, la plus grasse ou la plus plastique, 
dos carreaux pour pavement, dont la teinte rouge ordi- 
naire est parfois changée en gris bleuAtre par un simple 
enfumage à la fin de la cuisson. 

Travaillés à peu prés de la même manière que les 
briques ordinaires et cuits h une température qui n’est 
guère plus élevée que celle employée pour ces derniers 
produits, ces carreaux offrent peu do résistance et peu 
de dureté. Dans les endroits de grand passage, leur 
usure est donc assez rapide, donne lieu à beaucoup do 
poussière et exige de fréquents nettoyages ; une autre 
cause qui s’oppose encore plus à la propreté de ces 
pavements, c’est leur nature poreuse et absorbante. Ce 
sont là des inconvénients très-graves auxquels il serait 
possible de remédier au moins en partie, et à peu de 
frais, en soumettant les carreaux à une forte compres- 
sion dans une petite presse à vis, au moment où ils sont 
arrivés à une demi-dessiccation. C’i'st nn procédé que 
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j’ai VU employer avec beaucoup de succès en Angleterre 
pour des produits du même genre. 

Dans leur état actuel les carreaux de Boom ne peu- 
vent pas servir pour des pavements soignés, et le grand 
usage que l’on en fait n’est dil, il faut le reconnaître, 
qu’à leurs bas prix excessifs ; voici quels étaient ces prix 
à Boom et à Niel en 18G3 : 
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FABKICATION DES GRÈS ORDINAIRES. 
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Fabriqiit' (le tuyaux 
en grès deTainworlh 


Il existe par toute l’Angleterre et notamment à Lon- 
dres , dans le quartier désigné sous le nom de Lam- 
beth, de grandes et nombreuses usines pour la fabrica- 
tion dos objets en grès et surtout des tuyaux pour -la 
conduite des liquides (sanitary pipes). 

Dans toutes ces usines, le travail s’exécute à peu près 
de la même façon, et, pour éviter les répétitions, nous 
décrirons seulement la marche suivie dans l’établisse- 
ment de MM. Gibbs, Cannigs et C“, à Tamworth, que 
nous avons visité en détail. 

Cet établissement se trouve dans une situation 
remarquablement favorable, puisque les puits qui don- 


FABRICATION DES FAÏENCES FINES EN ANGLETERRE. 251 

nent tout à la fois et la hqiiille et les schistes argileux 
réfradaires du terrain houiller qui y sont emplo}^és, se 
trouvent dans la cour même de Tusine. (Houille à 10 fr. 
la lonne de gros et 5 fr. le menu.) 

Il convient d’ailleurs de le signaler à l’attention de 
nos jeunes industriels visitant l’Angleterre , car on y 
fait usage de tous les procédés nouveaux les plus per- 
fectionmis , en sorte qu’il serait difficile de trouver un 
meilleur modèle. 

Les schistes argileux, après leur extraction, restent 
exposés à l’air dans l’établissement pendant au moins 
une année, après quoi ils peuvent servir directement 
pour la fabrication des tuyaux. Il n’est pas nécessaire 
d’y ajouter du ciment; il suffit de former, par le simple 
mélange des diverses qualités de ces schistes, des com- 
positions convenables pour le travail à exécuter (1). 

Voici comment on procède pour les amener à l’état 
de pfite : on les fait d’abord passer à sec sous des 
meules verticales en fonte, montées d’après le système 
américain, c’est-à-dire que le mouvement de rotation 
est communiqué à la table en fonte sur laquelle a lieu 
le broyage, tcindis que les meules ne changent pas de 
place et peuvent simplement tounier sur leur axe. Un 
double râtéau en fer, tournant avec la table, est disposé 
de manière à pouvoir être abaissé au besoin, pour 
pousser sur un tamis la partie qui se trouve sous les 
meules, lorsqu’elle est suffisamment fine. A sa sortie 

(I) A Uimbclh, à I.omirfs, ce sont les argiles plastiques du Dorsetshire 
el du Devonshire mélangées entre elles et avec li*s sables de Wooiwicb qui 
forment la base des Hrnu'n-Strme Warc. La glacjiire est au sel marin, avec 
parties rolon*es en brun roussâtre par des ocres. 
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du tamis, le schiste broyé est reçu sur une toile sans fin 
iuclincie, avec barres transversales, qui le porte sur une 
frrando plate-forme en fonte, de 3 à 4 mètres de dia- 
mètre, au centre de laquelle tourne un arbre vertical 
armé de bras en fer recourbés, destinés il l'étaler, le 
presser et le malaxer, afin de bien l’incorporer avec 
l’eau, dont un filet vient le mouiller au point où la toile 
sans fin la déverse. 

Le même axe vertical porte un bras auquel est sus- 
pendue verticalement par son milieu une plaque carrée 
en tôle mobile autour d'une cliarnière v(>rticale, et pou- 
vant, au moment voulu, faire office de râteau. Loi’sque 
ce bras passe vis-à-vis de l'ouverture de déchargement, 
le râteau est tourm* par un levier disposé â cet effet, en 
sorte qu’il pousse dans cette ouverture une partie de la 
pâte, laquelle tombe dans une trémie, d’où elle descend 
dans le moulin pétrissetir. De ce moulin la terre tombe 
sur une seconde toile sans fin qui la relève à l’ét.age 
supérieur, dans les cylindres des presses verticales â 
tuyaux. Les pistons de celles-ci sont commandés au 
moyen de vis mues par machine, et chaque presse porte, 
à sa partie inférieure, un anneau extensible ou en deux 
pièces, que l'ouvrier ouvre au moyen d’un levier, pour 
former le collet ou manchon du tuyau. .lusquc-là les 
manchons avaient, comme on sait, toujours été façonnés 
â la main ; c’est un perfectionnement important, surtout 
que le nouveau procédé fonctionne très-bien et fournil 
d’excellents résultats. 

La manœuvre est tellement simple qu'un jeune 
ouvrier de 12 â 15 ans suffit pour soigner une presse, 
et la rapidité du trav.ail est telle qu’un tuv.-iu, quel (jiu! 
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soit son diamètre, est formé avec son manchon eu 
moins d’une minute de temps. 

Lorsque l’on fait usage de pâte courte, dont le façon- 
nage à la presse présente quelques difficultés, on admet 
un peu d’eau tout autour du collet, pour lubrifier en 
quelque sorte cette partie et faciliter la sortie du tuyau. 

Le tuyau on sortant do la presse présente sur la hau- 
teur du manchon une paroi double ; celle intérieure, 
qui n’est que la continuation du tuyau, est enlevée à la 
main, à l’aide d’une petite lame disposée à cet cifet. 
Après cette opération, le tuyau (pii à sa sortie de la 
presse a été reçu verticalement sur un petit chariot, 
est conduit dans une chambre spéciale de dessiccation, 
d’où il passe plus tard dans un séchoir fortement 
chaulfé à la vapeur. 

Lorsque le travail est en pleine activité, six presses 
peuvent fonctionner à la fois dans cet établissement, et 
d’après ce que l’on vient de voir le personnel est très- 
restreint, car le travail mécanique remplace presque 
exclusivement la main de l’homme. 

La gla<;ure a lieu au sel marin, et conséquemment il 
ii’y a qu’une seule cuisson. 

■' Les fours sont disposés comme ceux représentés 47 bis 
et 47 tet\ c’est-à-dire, que l’on y fait usage, pour l’échap- 
penient des produits de la combustion, d’une cheminée 
centrale exactement comme celle que nous avons em- 
ployée à Maestricht. Voir fig. 4G et 47. 

Les tuyaux sont placés verticalement dans le four, 
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sur deux hauteurs et, comme il ii’y a pas de pavement 
dans le four, le rang inférieur repose sur deux lits de 
briques placés de champ et entre lesquelles la flamme 
peut librement circuler. Ces briques restent dans le 
four pendant plusieurs cuissons. 

I.e temps de la cuisson est ordinairement (juatre- 
vingt-quatre à quatre-vingt-dix heures, dont la moitié 
pour le petit feu. On laisse refroidir pendant deux jours 
avant de défourner. A Lambeth, la cuisson qui a aussi 
lieu à la houille ne dure que trente heures environ. 

Les argiles ferrugineuses des terrains permiens et 
triasiques, sei'vant en Angleterre pour la fabrication des 
carreaux de pavement, sont aussi employés dans le 
Staübrdshirc et notamment à Tunstall et à Stoko, 
pour la fabrication de briques et autres produits tels 
que tuyaux, tuiles, pannes, bordures pour jar- 
dins, etc., etc., d'une nature particulière, et désignés 
sous le nom de tciro-mctallics , par suite de la couleur 
noire bleuâtre, tout à fait pareille à celle de la fonte 
qu’ils possèdent après la cuisson. 

Ces briques sont très-peu absorbantes, très-résis- 
tantes et tellement dures quelles imî se laissent pas 
rayer par la pointe d'acier. Ces qualités sont tlues en 
majeure partie à la présence d’une grande quantité de 
fer. On voit par l’analyse donnée page 7 que cette (juan- 
tité s’élève jus(pi’à 13 ’/j P- c. Le grand poids des pro- 
duits sufFit d'ailleurs aussi bien que leur couleur pour 
justifier leur nom et pour indiquer leur nature demi- 
métallique. 
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Les briques teno-metallics ou blue, comme on les dé- 
signe aussi quelquefois, résistent tellement bien à l’air 
et à l’usure qu’on les emploie avec un succès complet 
pour paver les trottoirs, les cours, etc. Sur toute 
l’étendue des grandes communications conduisant, 
d’une ville des poteries à l’autre, il régne un trottoir 
d’une couple de mètres de largeur, pavée avec ces bri- 
ques, lesquelles sont retenues en place pardes bordures 
en fonte. C’est propre, non glissant, solide et d’un ex- 
cellent usage , car il y en a qui durent depuis un très- 
grand nombre d’années et qui sont encore comme 
neufs. 

Le prix en est de 3 francs environ par mètre carré, 
ou k peu près la moitié de ce que coûtent nos trottoirs 
en pierre bleue ou en petits pavés do grès ou de por- 
phyre retaillés. 

Ce mode de pavage prend beaucoup de développement 
et il vient de se former dans le SUiffordshire une société 
à un capital très-élevé pour ce genre de fabrication. 

La cuisson de ces briques demande un bon coup de feu; 
elle a lieu, ainsi qu’il a déjà été dit, dans les fours 
ronds verticaux, fig. 42et 44, et elle dure ordinairement 
quatre jours et quatre nuits. 

Comme il a déjà été dit pages 6 et 7, on ne fait guère 
usage dans cette fabrication que de schistes qui sont 
désagrégés par leur exposition à l’air ou broyés entre 
des cylindres. 

Il est probable que l’on arriverait aux mêmes résul- i;ssiiis a faire eu 
tats en Belgique, eu employant les schistes rouges fer- 
rugineux du terrain dévonien, si abondant dans les 
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provinces du Iluinaut, de iS'amur et de Liège, surtout 
dans la valide de la Meuse. 

D’après ce que nous avons vu en .Ingloterre, c’est 
une industrie qui a de l'avenir et qui se développe assez 
rapidement. Les essais à faire en Belgique présente- 
raient donc beaucoup d’intérêt, d’autant plus que le 


Prix des Iltuc- 
liricks. 


succès nous parait à peu près assure. 

ün peut obtenir à l’unstall des briques de celte espèce 
à peu près au prix auquel on y paye les briques ordi- 
naires ou de 45 il 50 francs le mille. Ce prix des briques 
ordinaires i>aruitra sans doute élevé, mais il faut remar- 
quer qu’elles sont parfaitement bien travaillées et bien 
cuites, que leurs arêtes sont vives et qu’elles présentent 
une grande résistance. Elles sont en outre plus grosses. 

.Vvant de finir sur ce sujet, nous consacrerons quel- 
ques lignes à la description il’un cenlfc de fabrication, 
d'ailleurs trop peu connu relativement à son importance 


et à son avenir. 


Nous possédons à Boom, près d’.\nvers, un groupe 
d’établissements pour la production des briques, pannes 
et tuiles tel que l’on n’en rencontre ni en Angleterre ni 
en Amérique, ni probablement nulle part ailleurs. 

C’est par centaine de millions «pie l’on compte déjà 
les briques que l’on fabrique là chaque année et que l’on 
transporte parfois à de très-grandes dist.ances. 

La qualité, la richesse et la situation des bancs argi- 
leux mis eu (ouvre permettent d’obtenir des produits 
supérieurs et à des prix très-bas, en sorte que la 
demmide croit chaque jour do plus en plus rapidement 
et (|u’il serait diilicile do dire ou s’arrêtera le dévelop- 
pement de ce centre industriel. 
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La couche d’argile exploitée entre Boom et Niel, le 
long et contre la rive droite du Rupel, et jus(iuau 
niveau de cette rivière, sur une étendue de 4 à 5 kilo- 
mètres, une largeur de 1 kilomètre et une épaisseur 
de 8 à 10 mètres, appartient au terrain tertiaire, système 
rupèlien de A. Dumont. Cette argile, très-plastique, de 
couleur bleue verdâtre au moment de l’extraction, 
prend une teinte d’un gris blanchâtre par sa dessicca- 
tion à l’air. 

Elle communique à l’eau dans laquelle on la délaye 
une teinte d’un gris cendi'c et, chose remarquable, la 
silice qu’elle renferme eu quantité suffisante pour bien 
résister au l’eu est dans un tel état de division que l’on 
peut paii'ois délayer un morceau d’argile de la grosseur 
d’un unif, sans trouver un seul grain de sable un peu 
gros au fond du verre. 

Le gisement est recouvert d’une couche de 2 à 
3 mètres d’épaisseur de sable verdâtre glauconifère du 
terrain diestieu de A. Dumont. 

Le banc argileux est à peu près le même sur toute 
sa hauteur, qui n’est pas moindre de 8 à 10 mètres, et 
les deux corps étrangers qui le souillent sont d’autant 
plus faciles à éliminer qu’ils sont résistants. Ce sont, 
d’une part, des rognons aplatis de calciiire compacte 
argileux, gris blanchâtre, qui, par la calcination et le 
broyage, peuvent fournir un assez bon ciment. Ces 
rognons, par suite de leur volume et de leur réunion 
l’réquente en trois petits bancs horizontaux de 10 à 
25 centimètres dépaisseur, sont Irès-l'aciles à séparer 
de l’argile. Il n’en est pas tout à fait de même des 

nodules de pyrites qui se trouvent éparpillés dans toute 

il 


Silualion exi'eii- 
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Cuisson des bri- 
ques dans des fours. 


la masse et qu’il faut éliminer avec soin, car celles qui 
restent déterminent souvent la boursouflure et même 
la perte à la cuisson de la pièce qui les renferme. 
Comme compensation pour ce surcroît de travail, les 
pyrites ont une plus grande valeur; elles sont vendues 
aux fabriques d’acide sulfurique. 

L’exploitation de l’argile se fait en automne, d’une 
manière très-rationnelle, par petits gradins droits paral- 
lèles à la rivière, dont ils s’éloignent en avançant. Ces 
gradins n’ont pas plus do 20 à 25 centimètres de hau- 
teur. 

La terre y est découpée verticalement en petites 
tranches, de moins d’un centimètre d’épaisseur, que 
l’ouvrier pousse en bas des gradins, sur le tas qui se 
trouve à la partie inférieure. 

Au fur et à mesure que le tas grossit il est arrosé 
avec de l’eau qui sourd à la tète du banc argileux ou à 
la base du dépôt sableux, et que l’ouvrier projette au 
moyen d’une pelle. 

Après avoir séjourné à l’air, pendant l’iiiver, dans cet 
état, l’argile est lacilc à travailler et à cuire, et donne 
des produits de qualités tout à fait supérieures. 

La flibricatiou proprement dite ne présente rien de 
particulier à Boom ; sauf quelques transports, tout se 
fait encore à la main. 

Les petits hangars longs et étroits, destinés à mettre 
les produits crus à l’abri de la pluie et à faciliter leur 
dessiccation sont très-bien construits et méritent d’être 
signalés. 

Contrairement à ce qui se pratique dans les autres 
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parties de la Belgique, la cuisson des briques a lieu ici 
dans des fours. 

Les fours, quel qu’en soit le système, permettent 
d’obtenir des produits plus également cuits, tout en 
donnant une économie de combustible. 

Jusque dans ces derniers temps on n’employait à 
Boom que des fours sans dôme, à tirage naturel; 
c’étaient simplement de grandes chambres i-ectaugu- 
hures sans jilafond, recouA’ertes cependant, à une certaine 
hauteur, d’un toit en tuiles supporte sur charpente on 
bois et destiné à les abriter de la pluie. Ces chambres, 
de 10 mètres et plus de côté, ont de 4 à 5 mètres de 
hauteur. 

Bar suite do la quantité de fumées lancées dans l’at- 
mosphère, Boom ressemble en petit à Shefficld ou à 
Bittsburg. C’est pour obvier au.v inconvénients produits 
par ces fumées et surtout comme mesure hygiénique, 
que l’on a prescrit de fermer les fours par le haut et de 
recevoir les produits de la combustion dans des chemi- 
nées de :10 mètres au moins d’élévation. 

Les nouveaux fours avec dôme et cheminée déjà 
construits fonctionnent bien, comme cela ne pouvait 
manquer d’arriver. Ils doivent même être plus écono- 
miques que ceux ouverts. 

En ayant soin surtout do donner une section suffi- 
sante à la cheminée, le succès ne peut pas être douteux. 

Le prix moyeu des briques de Boom n’est que de 
8 à 9 fr. le mille. Il s’est parfois élevé jusqu’à 10 fr., 
mais aussi il est déjà descendu jusqu’à 6 fr. Il est 
toutefois à remarquer que ces briques sont plus petites 


Fours à cheminée. 
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<|iic los briques ordinaires et surtout (jue les bri([ues 
anglaises. La (lualitê de l’argile de Hoom, (jui se bour- 
soulle au l’eu lors(|u’elle n’est pas parlaitenient sèche, 
doit être la principale cause de l’adoption de ces j>etites 
dimensions, qui sont peu économiques et incommodes 
lors(jue l’on n’emploie pas toutes briques de même pro- 
venance. 

Comme je l’ai déjà dit, ce centre industriel parait 
destiné à un grand avenir. 

Toutefois, il est regrettable que jiis([u’à ce jour il 
n’ait fabriqué que les produits les plus communs et les 
plus onlinaires, sans s’occuper le moins du monde de 
produits plus perfectionnés, tels que briques creuses, 
briques ornementées, pavements décorés ou unis, mais 
plus durs et de qualité supérieure, etc. 

Une fois dans cette voie de pi’ogrès, le haut prix des 
nouveaux produits payerait largement les premiers frais. 

On pourrait, en outre, ai-river par ce moyen à 
avoir de l’ouvrage pour la sai.son d’hiver, pendant 
laquelle les ouvriers sont mal rétribués et doivent en 
((uelque sorte vivre avec les épargnes de l’été. 

On fabri(jue actuellement en Angleterre des briques 
engobées ou colonies à la face visible, qui sont d’un 
très-bel etfet dans les constructions, eu égard surtout 
au bas prix amjuel on peut les obtenir. 

(Jn a fait un grand emploi de ces bri(jues, pour h*s 
constructions soignées du StalTordshire, <lans ces der- 
nièies années. 

Kn ce (pli coiiceine les pavements, ils gag^neraient 
beaucoup en dureté, en solidité et en rectitude, s’ils 
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étaient, comme nous l’avons déjà dit, passés à la presse 
avant leur entière dessiccation, ainsi que cela se fait 
en Anp-loterre. 

r^our assurer la réussite de ces carreaux à la cuis- 
son, il faudrait les soumettre à une dessiccation artiti- 
cielle iivjint de les passer au four. Knlin, il conviendrait 
d’emplover pour leur cuisson les fours écoiiominues du 
Statfordshire, déjà tant do fois cités. 

En ISDT, on ne comptait pas moins de .>0 faltri- •''"mbrf d,iii'inT-. 
cants lie briiptes et tuiles à Boom et 25 producteurs de 
tiriiiues seules, soit en tout 75; il y avait, en outre, 

20 faliricants de briques, tuiles, pannes et carreaux à 
Niel, et enfin, 14 fabricants de briques à Ilemi.xem, 
soit donc un total de 11.5 fabricants; ce nombre s'est 
encore notablement accru. 

Les salaires moyens étaient, en 1803, en été, pendant 
la fabrication, de 2 à 3 francs pour les hommes et de 
1 fr. 75 cent, à 1 fr. 50 cent, pour les femmes et les 
enfants ; mais les journées sont très-longues et peuvent 
compter pour des journées et demie (parfois de 4 heures 
du matin a 8 heures du soir). 

Eu hiver, les hommes gagnent de 1 fr. 25 cent, 
à 1 fr. .50 cent, à détacher la terre, à raison de 40 à 
.50 centimes par mètre cube mesuré au banc. A cette 
époque il n'y a plus d'ouvrage dans cette industrie pour 
les femmes et les jeunes ouvriers. 

t.haque jour on voit surgir de nouveaux appareils bijqui's par m,i- 
pour faire les briques et il semble que, aussi bien en 
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Angleterre que sur le continent, plus leur nombre 
augmente, moins leur emploi se généralise. Une con- 
trée cependant commence à faire exception ; c’est 
l’Ecosse. Depuis plusieurs années déjà, aux environs 
de Glasgow, on fabrique mécaniquement de très-grandes 
quantités de briques. 

L’habileté intelligente de l’ouvrier écossais contribue 
probablement, jusqu’à un certain point, à ce résultat ; 
mais la simplicité et la bonne disposition des appareils 
mis en œuvre me paraissent néanmoins incontestables. 

D’ailleurs la meilleure preuve à donner en faveur de 
leur mérite, c’est l’expansion que prend leur usage. 

La société Allan Man et C% pour la fabrication des 
briques, près de Glasgow, après avoir employé une de 
ces machines pendant plusieurs années, en a commandé 
une seconde exactement semblable à la première. J’ai 
vu fonctionner ces deux appareils et ils m’ont paru no 
rien laisser à désirer. 

Voici quel en est le mécanisme : Un cylindre vertical 
sert de pétrisseur, au moyen de l’axe armé de couteaux 
qui se meut à son centre ; il porte à sa partie supé- 
rieure une trémie, dans laquelle l’argile est amenée à 
l’état naturel par des petits wagons que la machine 
élève du fond de l’extraction, au moyen d’un petit 
chemin de fer. Cette argile ne reçoit aucune pré- 
paration manuelle. On a seulement soin de l’extraire et 
de la laisser exposée à l’air pendant un hiver, avant de 
la mettre en œuvre. La quantité d’eau plus ou moins 
grande qui est nécessaire pour sa transformation à 
l’état de pâte, sous l’action des lames du pétrisseur, est 
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amenée dans celui-ci au moyen d’un petit tuyau. 

La pâte sort, à la partie inférieure du cylindre, par 
deux ouvertures carrées, latérales et diamétralement 
opposées. On obtient ainsi deux prismes continus de la 
largeur et de l’épaisseur des briques. Lorsqu’une lon- 
gueur suffisante de ce prisme est sortie, elle est coupée 
par la machine au moyen d’un fil, et la brique, ainsi 
formée, est pressée du haut en bas sur la petite plan- 
chette destinée à la recevoir pour faliciter son enlève- 
ment et son transport, comme à l’ordinaire, sur le 
champ de dessiccation. 

Ces planchettes, sont supportées par un chapelet ou 
chaîne sans fin, que la machine fait avancer au fur et 
à mesure du besoin. 

Une petite machine à vapeur, de 10 chevaux de force 
environ, suffit pour une production de 20,000 à 

25.000 briques par journée de 10 heures de travail. 

Ces briques sont de même longueur et do môme lar- 
geur que les nôtres, mais elles ont une épaisseur à peu 
près double : cela correspond donc à une production de 

40.000 à 50,000 de nos briques environ. C’est le sieur 
William Bolston, constructeur à Glasgow, qui fabrique 
ces machines. 

On comprend qu’il faut des terres bien faciles à 
sécher, pour qu’il “soit possible de faire ainsi les briques 
d’une épaisseur double. 

La plupart de nos argiles, et notamment celles de 
Boom, sont trop plastiques pour que nous puissions 
parvenir à cette augmentation de dimension , sans 
craindre le boursouflement. 

Ce ne serait qu’en y mélangeant un peu de sable, de 
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paille hach(^e, ou quelque corps destiné? à faciliter la 
dessiccation, ou bien encore en faisant les briques creu- 
ses, que l’on pourrait arriver à ce résultat. 

Le prix de ces briques, à la briqueterie près de 
( ilasg:ow, est de 30 francs le mille. A volume é^al, ce 
prix est donc plus élevé que chez nous, mais aussi les 
produits sont supérieurs. 

La cuisson a lieu en plein air, en las très-longs, 
de 0 à 8 mètres de largeur et de 2'”50 à 30 mètres de 
hauteur. Comme le charbon n’est pas interpos(‘ avec les 
briques, les carneaux ménagés à la partie inférieure, 
pour faire le feu, sont étroits et n’ont pas moins d(» 
l'"25 de hauteur. 
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Cuisson dos bri- 
ques, tuiles, etc., 
en Angleterre. 


Malgré l’économie de combustible, la régularité de la 
cui.sson des produits et la diminution des fumées qui 
résultent de l’emploi des fours, les briques sont encore 
assez fréquemment cuites en plein air dans tout le 
noi’d de l’Angleterre. Dans les autres parties, où l’on 
fait plus communément usage des fours, ceux-ci sont 
les mêmes ([ue ceux qui servent pour tuiles, pannes, 
tuyaux de drainage, etc. 

Ils sont circulaires avec cheminée centrale, fig. 44 
et 45, ou rectangulaires et avec voûte formant dôme. Les 


premiers donnent des résulüits excellents; mais comme 
dans le cas dont il s’agit il n’est pas nécessaire de pro- 
duire un coup de feu élevé, il faudrait, pour économiser 
le combustible, augmenter considérablement les dimen- 
sions de ces fours. 

Quant aux fours rectangulaires, voici, on termes 
généraux, leur disposition : 
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Sur les quatre côtés d’un rectangle ayant 4 à 
5 mètres de largeur et deux ou (rois Ibis plus de lon- 
gueur, on a élevé des murs verticaux jusqu’à 3 mètres 
environ de hauteur. Une voûte cylindrique, appuyée sur 
les deux longs côtés, sert de dôme. Parfois cette voûte 
est hermétiquement fermée et alors les produits de la 
combustion soldent par des conduits ménagés dans 
l’épaisseur des parois et communiquant à une ou à plu- 
sieurs cheminées. 

Le chargement se fait ordinairement sur quelques 
lits de briques cuites placés de champ et, sinon à de- 
meure, au moins pour plusieurs cuissons. 

Des carneaux transversaux ou parallèles aux petits 
côtés du four sont ménagés dans ces assises, en nombre 
qui varie avec la longueur du four, et le combustible 
est jeté directement sur le sol dans ces carneaux. 

Ces fours ont, comme on voit, la plus grande ana- 
logie avec ceux de Boom ; un point qui les distingue 
cependant de ceux-ci, c’est qu’ils ne sont pas entourés 
de bâtiments et que par suite de leur isolement, souvent 
en plein champ, il a fallu trouver un moyen de mettre 
les foyers à l’abri des courants d’air ; à cet effet une 
voûte cylindrique à axe horizontal s’étend suivant cha- 
cun des longs côtés. Ces deux voûtes, comprenant à peu 
près un quart de cercle, s’appuient par leur partie 
supérieure contre les longs côtés, tandis que l’autre 
extrémité repose sur le sol à 3 mètres environ en avant 
des foyers. 

Il règne ainsi en avant de ceux-ci une galerie que 
l’on peut fermer à ses extrémités , et dont la section 
représente approximativement un quart de cylindre. 
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Par cette construction l)ien simple on assure en quelque 
sorte la n'gularité dos cuissons et l’on renforce nola- 
blement les longs côtés du four. 

Si ces fours ne valent pas les fours ronds à flamme 
renversée, fig. 44 et 45, au moins ils sont do beaucoup 
préférables à ceux rectangulaires avec foyers, à l’im des 
petits côtés et cheminée au côté opposé, lesquels sont 
' . encore emploj'és sur plusieurs points de la Belgique pour 

la cuisson des tuiles, pannes, tuyaux de drainage, etc. 

^Fourcoiiiinualie- ]j paraît quo l’oii emploie actuellement avec beau- 
coup de succès, eu Allemagne, pour la cuisson dont il 
s’agit, un grand four annulaire disposé très-rationnel- 
lement de la manière suivante : autour d’une cheminée 
centrale on a établi concentriquement l’espace annu- 
laire qui est destiné à recevoir les produits et qui est 
fermé par le haut, au moyen d’une voûte. Cet espace a 
été divisé en une douzaine de chambres ou de fours sé- 
parés que l’on peut, à l’aide de registres, isoler ou faire 
communiquer entre eux, en même temps qu’avec la 
cheminée. 

Voici d’après les inventeurs, MM. Hoffman et Licht, 
quelle est la marche de ce four : supposons l’appareil 
en train et les portes des fours 1 et 2 ouvertes. Ou rem- 
plit 1 de briques à cuire et on retire de 2 les briques 
cuites. Les compartiments 3, 4, 5 et 6, remplis de 
briques cuites, sont refroidis par l’air qui entre par les 
portes 1 et 2 . L’air froid, après s’être considérablement 
échauffé dans ce parcours, arrive au compartiment 7, où 
a lieu la combustion. Quand les briques ou autres pro- 
duits du four 7 sont cuits, ceux du n" 8 sont tellement 
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chauds que le combustible que l’on jette dessus par le 
dôme s’enflamme immédiatement. Les compartiments 9, 
10, 1 1 et 12 sont chauftes l’un après l’autre par l’air qui 
vient de 7 et qui fliialement .s’écoule par la cheminée. 
Quand 1 est rempli on lève le registre entre ce com- 
partiment et le voisin 12, et on abaisse celui qui est 
entre 1 et 2, tandis qu’on ferme la communication entre 
le 12 et la cheminée, et qu’on ouvre, au contraire, le 
passage pour les fumées du four 1 . On vide alors le 
four 3 qui doit être suffisamment refroidi, et l’on remplit 
le four 2. 

Les avantages de ce système sont importants : l’air 
nécessaire à la combustion s’échauffe avant d’arriver au 
foyer, l^es gaz chauds, résidus de la combustion, élèvent 
la température des briques des fours voisins de telle 
sorte qu’il n’y a pas de perte de chaleur. La hauteur du 
four n’excédant guère deux mètres, l’ouvrier peut dis- 
poser commodément les objets à cuire. 

On comprend qu’un four semblable, coûteux d’éta- 
blissement et fournissant une quantité considérable de 
produits, ne peut guère convenir que pour de grands 
ateliers, dans le genre de ceux de Boom, mais il n’y a 
pas de doute que si sa marche est bien régulière et 
commode, il doit être fort économique. 

^PORCEL.\INE. 

Pour terminer ce que nous avions à dire sur les 
diverses fabrications céramiques, nous ajouterons quel- 
ques mots concernant la porcelaine. 

Quoique cette poterie prime toutes les autres par ses 
qualités, nous avons cependant dû la traiter en dernier 
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lieu, aliii de rester lidèle à l’ordre de classification, 
liasé sur riinportance industrielle ou commerciale des 
produits en lîelgique, qui a été suivi dans ce travail. 

Autant le sol belge a été richement doté sous le rap- 
j>ort d(* la plupart des matériaux entrant dans la com- 
position des faïences, autant il est dépourvu de roche 
})i-opre à la fabrication de la porcelaine. 

Les princij'ales de ces roches, les granités et les 
feldspaths, ainsi que leurs dérivés les kaolins, si abon- 
dants sur un grand nombre de points de l’Angleterre et 
surtout de la France, manquent chez nous. 

Un seul gisement, celui du feldspath lithonle de 
Nivelles que nous avons déjà indiqué, fait exception, 
mais comme il n’a encore été que très-peu exploré et 
très-peu exploité, il n’est pas permis de se prononcer 
définitivement sur sa richesse et sur la qualité des 
produits qu’il fournira à de plus grandes profondeurs. 

Comme il a déjà été dit, si mes prévisions se réali- 
sent , on ne peut manquer de trouver plus tard dans le 
filon de Nivelles, des ressources aussi précieuses pour 
la fabrication des porcelaines, que celles que l’on y 
exploite déjà actuellement pour les autres productions 
céramiques. 

Phi attendant nous sommes tributaires de la France 
pour la terre à porcelaine proprement dite, en sorte que 
le porcelainier français a sur son concurrent belge de 
très-grands avantages, ainsi que le démontrent assez 
clairement les quantités de produits qu’il importe ici 
depuis l’abaissement des droits de douane. 

Quelques céramistes des plus distingués, et entre 
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aulres M. Salvetat , ont émis l’opinioii, dans cos 
tieriiiers temps, (|uo la Cliiiic, grâce à la profusion avec 
laquelle elle sembh; dot (‘0 de kaolin de première qualité, 
})Ourrait peut-être bien, par la suite, sinon monopo- 
liser la fabrication de la porcelaine dure, au moins recon- 
«piérir son ancienne prééminence dans cette industrie. 

'Foutefois, s’il est vrai de dire (pfen adoptant nos 

procédés perfectionnés et rapides de façonnage, les 

Chinois doivent arriver à pouvoir diminuer notablement 
« 

le prix actuel de leurs produits, d’autre pail on doit se 
demander si ce développement considérable de fabrica- 
tion ne sera pas la cause d’un abaissement de qualité, 
compensant et par delà les avantages du bon marché ? 

En d’autres termes, la quantité ne serait-elle pas 
augmentée au détriment de la qualité? 

11 paraît qu’actuellement le potier chinois laisse 
vieillir ses pâtes plus d’années que son concurrent 
(îuropéen de jours, et qu’en outre il met plus de 
semaines que nous de jours pour opérer la dessiccation 
et la cuisson des produits. 

Il y a donc lieu de se demander si quelques qualités 

I 

supéi-ieures qui distinguent les porcelaines chinoises et 
japonaises persisteront lorsque la concurrence aura 
amené là, comme ailleurs, les perfectionnements éco- 
nomiques des nouveaux ])rocédés de fabrication. 

Quoi qu’il advienne dans l’état actuel des choses, c’est 
là une question qui n’intéresse guère que la France et 
l’Allemagne où existent les gisements de kaolin qui sem- 
blent le plus se i*approcher de ceux du Céleste Empire. 

On a quelquefois dit qu’il devait être préférable de 
faire voyager le kaolin que la porcelaine fabriquée. 


Cüiuliliuii.s d«‘ i.i 
fabrication do la por- 
celaine on Helgiqiio. 
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puisque cerlaiuos pièces n’exigent pas moins de dix fois 
leur poids en charbon, avant d'être livrées au consom- 
mateur. Mais il ne faut pas perdre de vue qu’il ne s’agit 
là que de porcelaine de haut prix richement décorée et 
qui exige un grand nombre de cuissons, tandis ({ue pour 
les pièces ordinaires, formant les neuf dixièmes do la 
vente, le poids de la i)âte atteint souvent celui du com- 
bustible nécessaire pour leur fabrication. 

D’ailleurs les Anglais, après avoir constaté que leur 
pegmatite et leur kaolin (1), par suite do la quantité 
de mica qu’ils renferment, conviennent moins bien que 
h;s roches similaires de la Chine, de la France et de 
l’Allemagne, auraient pu, mieux que per.sonne, impor- 
ter ces dernières chez eux, tîuidis (pi’ils ont préféré 
créer leurs fabrications de cailloutages que nous venons 
de décrire et celle de porcelaine tendre ou j)hosphatéc, 
dont nous dirons bientôt deux mots. Maintenant encore 
le mot d’ordre des potiers anglais est de s’en tenir à 
ces fabrications en les peifectionnant activement et tou- 
jours, de manière à pouvoir lutter contre la porcelaine 
dure, qu’ils considèrent pourtant comme la poterie par 
excellence, mais dont ils abandonnent la production à 
ceux (jui sont dotés des meilleures matières premièi'es. 

Les beaux résultats auxquels ils sont arrivés dans 
cette voie prouvent d’ailleurs mieux que tous les raison- 
nements tpie cette marche est bien la meilleure et on 
peut dire celle que nous devons suivre, si nous voulons 
partager leurs succès. 

(I -Au moins ceux exploilos jusqu'à ce jour. 
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J’ajouterai encore qu’en attendant la concurrence 
prédite des porcelaines chinoises et japonaises, les pro- 
duits européens et surtout les cailloutages anglais et 
hollandais sont expédiés, en quantités chaque jour 
croissantes, vers l’Inde, le Japon et la Chine, où ils 
sont très-bien reçus, sans doute un peu à cause de leur 
nouveauté mais surtout pour leui‘ bas prix. 


De toutes les poteries, c’est évidemment la porcelaine 
qui est la plus nettement caractérisée. Son aspect semi- 
vitreux dans la cassure, sa compacité qui ne lui permet 
pas d’absorber les liquides, sa grande dureté, surtout 
sa translucidité, ne permettant pas de la confondre 
avec les autres produits de l’espèce et surtout avec les 
Mences fines qui sont toujours opaques. 

Toutefois, lorsque celles-ci sont fabri(piées avec des 
matériaux bien choisis, très-finement broyés et surtout 
lorsque les pièces sont bien laçoniiées, très-minces et très- 
légères et qu’elles ont subi un fort feu, elles acquièrent 
en même temps qu’une grande dureté, un certain degré 
de translucidité, en sorte qu’il devient assez difficile de 
dire dans quelle catégorie elles doivent être ran- 
gées (1). Mais, comme on voit, il s’agit plutôt dans ce 
cas de produits exceptionnels que de faïences ordinaires. 

Sous le nom de porcelaine, nous avons à considérer 
deux espèces de produits, souvent confondus dans le 
commerce, mais complètement distincts tant sous le 
rapport de leur composition que sous celui de leur 


Ciiracléi'cs 

porcelaine. 


lie lu 


(I) L'élablis.«emcutile M. Elliot. de Buriiem, produit duns ce genre, pour 
le marché de l’aris, des lasses cl autres arlicles semblables, lré.s-remai qua- 
bles pour leur minceur et leur bonne exécution. 
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fabrication. L’un de cos produits a reçu le nom de i>or- 
colaine dure et l’autre de porcelaine bnidre, 

La porcelaine dure ou chinoise, ou bien encore natu- 
relle, est formée de deux éléments principaux, l’un 
argileux, infusible, c’est le kaolin ; l’autre sec ou sans 
plasticité, argileux, fusible, désigné sous le nom de 
léldspath (petimzé des Chinois). Ces deux éléments 
lorment la base de toute porcelaine dun^. On y ajoute 
parfois, suivant les lieux et les circonstances, soit de 
l’argile pla.stique, du sable, de la craie ou du gypse, 
mais toujours en dose trés-minime. 

La glaeure, formée de feldspath siliceux, additionnée 
parfois d’un peu de gypse, mais ne contenant ni acide 
borique, ni plomb, ni étain, présente toujours une 
grande dureté et une grande résistance. 

La cuisson de cette poterie néccvssite un feu plus foil 
(pie celui nécessaire pour la porcelaine tendre ou pour 
la faïence tine, mais en revanche celle cuisson est simple. 
Le premier passage au four pour arriver à ce que l’on 
iiomme le dégourdi, n’étant pour ainsi dire qu’une forte 
dessiccation destimie à laciliter la mise au vernis. 

En thèse générale, il faut donc admettre que la fabri- 
cation de la porcelaine dure est plus simple et moins 
ditïicile (^ue celle de la porcelaine tendre ou de la faïence 
tine. 

HISTOilloUE DE I.A FAHHICATION DE LA PORCEI.AINE DLHE. 

T.a fabi ication de la porcelaine dure a eu lieu en Chine 
depuis les temps les plus reculés, et il parait qu’elle y 
avait atteint un très-haut degré de perfection dés l’an 
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1000, c’est-à-dire longtemps avant d’être connue en 
Europe. 

Déjà au treizième siècle le voyageur vénitien Marco 
Paiilo visitait ces fabriques, et en 1712 le père d’Kntre- 
colles trouvait environ 3,000 fours dans le principal 
centre de fabrication, appelé King-te-Tcliing. Si ce chiffre 
est exact, et quelque petits que l’on puisse supposer cos 
fours, ils n’en attestent pas moins un déveloiipcment 
très-important. Vers l’an 1500, les porcelaines de la 
Chine étaient déjà apportées en Europe par les Portu- 
gais, les Espagnols et les Hollandais. 

Dès lors on se mit résolument à l’œuvi-e pour parve- 
nir à imiter de si curieux et si intéressants produits. 
Ce ne fut pourtant que vers 1709, <{ue l’alchiniisie 
Botteher, de Berlin, découvrit le moyen de produire la 
porcelaine blanche, dans le laboratoire de son confrère 
Tschirnhauer, à Dresde. 

Diverses histoires ont éti* racontées à ce sujet, mais 
il parait que c’est en observant l’action du feu sur la 
terre dont étaient formés ses creusets, qu’il fut mis sur 
la trace de cette découverte. Auguste II, électeur de 
Saxe et roi de Pologne, prévoyant toute l’iniportance 
du secret de Botteher et voulant s’en assurer les avan- 
tages, fit enfermer l’inventeur, aussi conibrtablement 
que possible, au palais Albert, à Meissen, et le chargea 
d’y fonder une fabrique. Ce fut seulement vers 1715, 
que l’on vit sortir de cette fabrique des produits de 
bonne qualité, tels que ceux quelle a fournis jusqu’à 
ce jour et qui sont connus sous le nom de porcelaine 
de Dresde. 

De ce moment le travail de la porcelaine fut acquis à 

18 
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rKuropo ol s’y répandit bientôt maljjré les soin.s ininia- 
p-inables pris à Meissen pour enipêclier la divulgation 
des procédés. 

Voici jusqu’où allaient ces précautions : Le kaolin, 
provenant d’Aue , était expédié dans des tonneaux 
cachetés par des personnes muettes. liCS ouvriers 
étaient enlerinés et tenus sous clef à Meissen, comme 
dans une forteresse, et le serment qu’ils avaient lait de 
garder le secret jusqu’à la mort était affiché dans les 
ateliers. Une partie de ces précautions existait encore 
en 1812, époque à laquelle M. Steinauer, alors direc- 
teur de la fabrique, dut être relevé de son serment afin 
de pouvoir expliquer les procédés suivis, à M. A. llron- 
gniart, directeur de Sèvres, qui avait été chargé par 
Napoléon L'' de visiter cet établis.sement. 

Dès 1718, une fabrique du même genre que celle de 
Meissen fut érigée à Vienne, et d’autres suivirent plus 
tard, savoir celle de Saint-Pétersbourg, en 1744, celle 
de Berlin en 1750 et enfin celle de Sèvres en 1705. 

liOngtemps avant cette époque on fabriquait en 
France et en divers autres points de l’Europe de la 
porcelaine tendre frittée. 

On commentait donc par le composé pour revenir 
plus tard au simple. 11 ne faut d’ailleurs pas trop s’en 
étonner, c’est l’histoire de la plupai t des inventions. 


niVISIO.N DES l'OHCEL.M.NES TE.NDIIES. 


La dénomination de porcelaine tendre comprend 
deux genres de produits bien distincts, au moins dans 
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leur composition, savoir ; les porcelaines tendres à pâte 
frittée et les porcelaines tendres phosphatées ou an- 
glaises. 

La glaçure de la porcelaine tendre est loin d avoir la 

f 

dureté de celle de la porcelaine dure, elle se laisse 
même rayer par l’acier. 

Cette glaçure, toujours plus ou moins plornheuse et 
dans laquelle entre l’acidc horique, se rapproche beau- 
coup de celle (.les faïences fines et fond à une tempé- 
rature bien moins élevée que celle nécessaire poui- le 
vernis des porcelaines dures. 

Voici corninent on a souvent décrit la porcelaine 
tendre à pâte l'rittée : pâte marneuse, dense, à te.xture 
presque vitreuse, dure, translucide, fusible à une haute 
température ; vernis vitreux, transparent, plombifère, 
assez dur. 

On la fabriquait en France et notamment à Saint- 
Cloud dès 16Ü5, c’est-â-dire 20 ans avant l’appaiition 
de la porcelaine dure de Bottcher. 


Suivant Brongniart, voici quelle était la pâte de cette 
porcelaine à Sèvres de 1750 à 1804, époque pendant 
laquelle elle eut beaucoup do succès. 


Nitre fondu (cristal minéral) . . . 22.0 

Sel marin gris 7.2 

Alun 3.0 

Soude d’Alicante 3.6 

Gypse de Montmartre 3.0 

Sable de Fontainebleau 00.0 


100.0 


Pora'laiiHî teudre’ 
1 pâle frittée. 


Sa coiupasitioii. 
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Après mélange et calcination de ces substances la 
fritte obtenue était lavée à l’eau chaude, puis broyée. 

Pour lui donner du corps et de la plasticité on y 
ajoutait sur ; 

75 parties .... 75 

Craie blanche 17 

Marne calcaire 8 

TÔÔ 

Le vernis ou la glaçure pour recouvrir cette pâte se 


composait de : 

Litharge 38 

Sable de Fontainebleau calciné. . . 27 

Silex calciné 11 

Sous-carbonate de potasse .... 15 

— de soude 9 


100 


Ces matières étaient d’abord fondues ensemble, puis 
broyées. 

Des compositions aussi compliquées accusent plus de 
reclierches, de combinaisons et de génie pour arriver à 
celte poterie qu’il n’a fallu en déployer pour faire la 
porcelaine dure, laquelle est formée d’éléments pris tels 
que la nature nous les offre. 

Mais la découverte et la préparation d’une telle pâte ne 
résolvaient d’ailleurs qu’une partie des difficultés; on 
comprend qu’en raison de sa nature elle était telle- 
ment courte et peu plastique que le travail devait en 
être excessivement difficile. C’est à tel point que l’ébau- 
chage était impossible et qu’il fallait obtenir presque 
tous les objets par le moulage et sous de fortes épais- 
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seiirs. Le tournassage, long et difficile, ne pouvait se 
faire qu’à sec, en sorte que les poussières vitreuses 
auxquelles il donnait lieu étaient nuisibles pour la santé 
des ouvriers. 

Cette pâte, très-ramollissable au feu, y prenant une Gauchissage à la 

. . cuisson, 

forte retraite et, nécessitant deux cuissons, ne présen- 
tait pas moins de difficultés au four que dans l’atelier 
de façonnage. 

Toutes ces causes devaient, on le comprend, donner 
lieu à une quantité considérable de second choix et ren- 
chérir beaucoup les produits. On peut même dire que 
c’était plutôt une manutention de laboratoire qu’une 
industrie. 

Il y a donc lieu d’être étonné du grand nombre de 
points où l’on entreprit cette fabrication en Europe et 
du développement quelle y prit avant la découverte 
des gisements de kaolin. Il est vrai qu’en compensation 
des difficultés de fabrication, cette poterie présente 
une résistance à l’usage qui la rend précieuse pour les 
pièces d’un emploi fréquent et notamment pour les ser- 
vices de table , et qu’en outre les couleurs décoratives, 
surtout les fonds, y réussissent beaucoup mieux que 
sur aucune autre poterie. 

Les établissements qui obtinrent le plus de succès 
dans cette fabrication, aujourd’hui à peu près générale- 
ment abandonnée, furent ceux de Sèvres, de Worcester 
et de Tournai. 

Après la découverte des kaolins du Cornouailles et 
surtout de ceux de Limoges qui eut lieu à peu près à 
la même époque, ou vers 1768, la porcelaine dure en 
France, les cailloutages et la porcelaine tendre phos- 
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phatée en Angleterre prirent rapidement la place de 
la porcelaine tendre frittée, 

La principale fabrique de Tournai fut fondée en 1750 
par les sieurs Peterinck. 

On y corapUiit 60 ouvriers en 1752 et, en 1762 ce 
nombre s’élevait à 240. Plus tard cet établissement 
passa aux mains du sieur Henri de Ibtttignies qui l’a* 
cédé, il y a quelques années, à la société Bocli frères. 
Depuis longtemps déjà on y produit, en même temps 
<pie la porcelaine tendre, des faïences fines, des faïences 
ordinaires et des poteries brunes. 

En continuant encore la fabrication de la porcelaine 
tendre frittée, cette usine fait exception au milieu du 
mouvement de transformation qui depuis longtemps a 

emporté toutes celles de l’espèce, tant en France qu’en 

« 

.\ngleterre. 

Lue usine analogue à celle de Tournai existe à 
Saint-. Vmand, près de Valenciennes; elle appartient à 
M. de Bettignies. On y continue aussi la fabrication de 
la porcelaine frittée, mais je crois que là, comme à 
Tournai, la faïence fine et la faïence ordinaire forment 
la base de la fabrication. 

Les potiers anglais, ne prévoyant sans doute pas la 
possil)ilité d’améliorer la fabrication de la porcelaine 
frittéîe de manière à pouvoir ol)tenir ce produit dans de 
bonnes conditions économiques, l’ont abandonnée de- 
puis l’année 1800, époque à laquelle ils ont découvert 
une porcelaine tendre qui possède à peu près tous les 
avantages de la porcelaine frittée sans en présenter les 
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inconvénients et dont la blancheursurtout estde beaucoup 
‘supérieure. Cette blancheur, d’un rnat laiteux agréable, 
dépasse môme celle des porcelaines dures de Limoges. 

Ce remarquable produit, qui n’est autre en quelque 
sorte que de la faïence fine dans laquelle on a fait 
entrer de 40 à 50 p. c. d’os calcinés, est désigné sons 
le nom de china (porcelaine). 

* Comme on ne fabrique pas de porcelaine dure dans 
cette contrée, on a pu supprimer le qualificatif soft 
(douce ou tendre). x 

Ce qui distingue surt,out cette poterie, ce sont les 
procédés simples, stïrs et économiques à l’aide des- 
quels on l’obtient. Le Statfordshire a d’ailleurs profité 
largement de cette découverte depuis quelques années 
et il n’est pas douteux que la porcelaine tendre phos- 
phatée a contribué pour une bonne part cà la renommée 
et à la prospérité du district des poteries. 

Chacun a pu admirer, aux expositions universelles de 
1851, de 1855 et de 1862, à quel degré dé perfection 
on y a amené ce produit, tant sous le rapport de la 
grande dimension des pièces, do leur légèreté, de la 
perfection de leurs formes et enfin de leur parfaite 
réussite pour la blancheur, la transparence et la recti- 
tude, que sous celui de leur décoration. 

Un moyen bien simple d’ailleurs pour s’assurer du 
parti que l’on peut tirer et que l’on a tiré en effet des 
pâtes phosphatées,' c’est de passer quelques jours dans 
la ville de liOngton, la plus au sud du groupe des 
poteries. 


AvanUig(*sqiie pré- 
sente la poireliiine 
jihospliafée. 


Plusieurs usines 
spéciales }>our relU> 
fabrication a l.ong- 
ton. 
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Lors (lu recensement de 1861, la population do cette 
ville était de 16,817 habitants; on l’estime aujourd’hui 
à 20,000. Notons en passant que cet accroissement, 
déjà bien rapide quand on le compare à celui qui a lieu 
sur le continent, est pourtant bien faible à côté de 
celui de Hanley, ville sinon capitale au moins centrale 
du district des poteries. D'après une statistique publiée 
depuis le commencement de ce travail, la population 
s’est élevée là, pendant la période décennale de 1851 à 
1861, de 12,460 habitants à 28,066, soit de 125 p. c. ! 

Je n’ai pas visité la fameuse ville de King-te-Tching en 
Chine où déjà, en 1712, le père d'EntrecoUes comptait 
jusqu’à trois mille fours de potiers (foyers sans doute), 
mais je ne c’ois pas quelle devait présenter plus do 
mouvement et d’actirité que Longton. 

A part le bruit, car on sait que le potier avec ses 
tours, ses pinceaux et ses fours ne fait pas beaucoup 
de tapage, ou peut dire que Longton ressemble à une 
partie, et je crois même à une des plus actives, de 
llirraingham, de Glasgow ou de Pittsburg, de l’autre 
côté de l’Atlantique. C’est peut être un peu pour cette 
raison que l’.Vméricaiu, débarquant en Angleterre pour 
s’approvisionner de poteries, se dirige souvent en ligne 
directe sur Longton. 

Longton produit pou de faïence, tandis quelle a en 
quelque sorte monopolisé la fobrication de la porce- 
laine pliosphat(=e, au moins pour les articles à bon 
marebé ou les plus usuels et les plus courants. 

On trouve là bon nombre d’usines montées exclusi- 
vement pour celte production et qui, grâce sans dout(> 
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à cotte division du travail, sont parvenues A un bon 
marché de production qui etfraye les fabricants de 
faïences du voisinage eux-mêmes. 

C'est dans cette ville que l’on peut acheter des ser- 
vices à thé cannelés, de forme simple, mais de bonne 
apparence et très-pratique, en porcelaine admirable- 
blement blanche, décorés de petites fleurs bleues appli- 
quées, en demi-premier choix et comprenant 30 pièces, 
s.avoir ; 


2 lasses ou 

2i pièces. 

1 ihéière 

1 » 

) |>ol au lait. 

1 > 

) sucrier 

1 • 

) Iml 

) » 

2 plats ü pains 

2 > 

80 pièces. 


pour le prix de cinq schelliugs et demi ou 6 fr. 87 c., 
soit 22 centimes par pièce. 

Pour les articles soignés et de haut prix, quelques 
établissements de Burslem et de Hanley et surtout celui 
de Minton, à Stoke, doivent être placés au premier 
rang. Les fabriques de M. Pugh, à Coalport ou Coal- 
brochdale, et celles de MM. Grainger et de la Royal 
Company Limited, à Worcester, sur les bords de la 
Severn, où l’on a primitivement fabriqué les porcelai- 
nes à pâte frittée, sont aussi arrivés à un haut degré 
de perfection dans la production de la porcelaine de luxe 
à pâte phosphatée. 

Comme il a déjà été dit, la porcelaine tendre anglaise 


Bon marché extra- 
oplinaire de la jwr- 
celaine plïO'îphük^à 
Lnngton. 
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OU phosphatée est en quelque sorte la (lornière limite 
(le perfectionnement de la faïence tine. 

Sa pâte, assez plastique, est (fun façonnage facile 
non-seulement comparativement à celui de la porC(‘- 
laine à pâte fritlee, mais encore à celui de la porcelaine 
dure, En outre, (^lle se cuit à peu pn'îsà la même tempé- 
lature que la faïence fine, et je fai vu quelquefois placer 
dans le four à ccMé de celle-ci. Il suffit seulement, dans 
c(i cas, de la loger dans les parties les plus chaudes du 
four à biscuit, et, au contraire, de 1 eloigner des alan- 
diers ou du coup de feu, pour la cuisson en vernis. 

On comprend d’ailleurs que la cuisson séparée de ces 
deux genres de produits est préférable, et c’est aussi ce 
qui a lieu le plus ordinairement. Il va sans dire que, 
dans un cas comme dans l’autre, on chauffe à la houille. 

Les principaux éléments de la pâte sont le kaolin 
argileux, légèrement talqueux, du Cornwall (rhimi-claij); 
on choisit les variétés possédant un peu de plasticité; le 
kaolin caillouteux ou pegmatite altéive du Cornwall; le 
silex et parfois le sal)le quartzeux très-finement broyés. 

Enfin les os calcinés, dont la dose n’est pas moindre 
en moyenne de 40 p. c. de la masse totale. 

Typ(«de piUepoiir Voici uiie des compositions adoptées dans quelques 

pnrccliiino pho^ptia- , . 

ié<;, établissements du Staffordshire : 

Kaolin 31 ,00 

Pegmatite (.s/one) . . 26,00 

Silex 2,50 

Os calcinés . . . , 40,50 

f00,0U 

Parfois on y ajoute une faible dose d’argile plastique 
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du Dorset. On choisit alors la plus siliceuse et la plus 
pure. 

,, . A. 1 Tvp«*ik‘ v(>ri)ispnur 

C.omme vernis pour recouvrir cette pâte on prend poireiaiiiephospiij- 


l’une ou l’auti 

*e des compositions 

suivantes 

• 


A 

B 

c 

Pogmalito 

48,00 

3i,ü0 

84.00 

H«»ra\ 

2t.Ü0 

20, io 

84,00 

Craie. 

20,00 

8,i0 

17,00 

.Nitre. 

t.OO 

» 

> 

Silex. , 

i,00 

20,40 

i:i,oo 

Kaolin . 

• • • • • 

8.40 


Sonde . 


8.40 


Cariionate ( 

le plonil) . 

to,oo 



t 00,00 

100,00 

100,00 


Ces mélanges sont calcinés et traités pour frittes, 
comme il a été dit pour les faïences, et on y ajoute pour 
composer le vernis définitif : 


Fritte A. 

59,00 

Fritte B. 

70,00 

FritleC. 

69.00 

Carbonate <le 


(Carbonate 

de 

('.arbnnale d 

e 

plomb. 

17,00 

plomb. 

20,00 

plomb. 

21,00 

Pefîinatite, 

2 4. (U» 

Pe"m.itile. 

10,00 

Pej.'malile 

10.00 


100,00 


100,00 


t0ï,00 


Celle de ces compositions qui est adoptée doit 
ensuite être amenée à un haut degré de finesse par un 
broyage prolongé. Généralement, pour augmenter la 
blancheur, on remplace la pegmatite par du feldspath 
de Norwége ou de toute autre provenance. 

Par suite de la calcination qu’on a fait subir aux os, 
ils sont parfaitement blancs et assez friables pour 
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s’écraser par la pression de la main, de manière qu’ils 
peuvent entrer directement dans le moulin ordinaire à 
blocs pour y être pulvérisés. On n’ajoute pas trop d’eau 
pour le broyage, en sorte qu’ils forment dans la cuve 
une barbotine crémeuse assez épaisse. La durée du 
broyage est de un tiers et parfois de moitié moins 
longue que celle des silex ou des pegmatites. 

Pour obtenir des produits bien blancs, il est essen- 
‘ tiel de laver les os avec le plus grand soin avant de les 
faire entrer dans la composition des pâtes. 

Choix des os. H paraît que les os des ruminants et surtout ceux du 

mouton sont les meilleurs, mais je crois pourtant qu’il 
arrive assez souvent qu’ils sont tous mis en œuvre. 

J’ignore comment les Américains procèdent pour 
calciner ceux qu’ils amènent en Europe, mais, en 
Angleterre, la calcination se fait dans les fours ordi- 
naires à silex et de la même manière que celle des 
silex. Il vaut mieux toutefois consommer le combus- 
tible dans un foyer à part que de le mélanger avec 
les os. 

Lorsque les os n’ont pas été préalablement dégrais- 
sés à l’eau bouillante, il faut très-peu de combustible 
pour leur calcination, la graisse servant à entretenir 
le feu. 

Prix des os. ^ Worcester et à Longton, j’ai souvent entendu des 

plaintes sur la trop grande calcination des os d’Amé- 
rique. 

Calcinés , finement broyés et tout prêts pour l’em- 
ploi, leur prix est actuellement, dans le Stafford- 
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sliire, de 250 francs environ pai‘ tonne. Ce prix varie 
suivant la qualité et le degré de finesse auquel ils sont 
broyés. On estime à 200 francs environ le prix à lâver- 
pool, et il faut ensuite ajouter une trentaine de francs 
pour le broyage et 1 0 francs environ pour le transport 
jusqu’à Longton. 

Quoique ce prix soit souvent à la hausse , on a pu 
cependant jusqu’à présent s’approvisionner assez faci- 
lement. 

En sera-t-il longtemps encore de même, surtout si ce 
genre do poterie prend chaque jour de plus en plus do 
développement, comme tout semble l’indiquer l 

Toutefois, on sait que c’est toujours lorsque l’on a 
des inquiétudes pour l’épuisement d’un produit, que l’on 
parvient, à force de recherches, à en abaisser le prix 
ou à en trouver un autre qui puisse le remplacer. 

Le phosphate de chaux existeen abondance dans la 
nature, soit disséminé dans les tenains crétacés de 
l’Angleterre, de la France et de la Belgique, ou bien 
en masse et en filons étendus dans les roches plus 
anciennes de l’Espagne (Logrosan) et de la Suède. On 
a vu figurer à l’exposition de Londres, en 1802, de 
beaux échantillons de cette dernière localité. Il est vi'ai 
que dans ces roches le phosphate est quelquefois souillé 
par des substances étrangères et surtout par du for, et 
qu’en outre son état moléculaire y est tout à fait diffé- 
rent de ce qu’il est dans les os. 

Peut-être découvrira-t-on de nouveaux et meilleurs 
gisements de cette utile substance ou bien parviendra- 
t-on à la fabriquer de toute pièce. 

En attendant l’Angleterre tire très-bien pai'ti des 
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ressources que lui otlreiit les os iiatui els, et ou ne coui- 
preud i)as pourquoi les potiers du contiueiit ne par\ien- 
draieuf pas au niôiiie résulta! . 

I.a France fait j)eut-(‘lre exception et peut se passer 
de porcelaine tendre phosphatée, à cause de la bonne 
qualité de sa porcelaine dure et du bon marché auquel 
elle peut la produire, comme il a été dit; mais en Bel- 
gique il n'en est pas de même, au moins aussi long- 
tenqis que le gisement de feldspath de Nivelles n’a pas 
été suffisamment exploré et qu’on ne connait pas bien 
l’abondance et la qualité du kaolin qui doit accompagner 
ce gisement. En attendant, chacun admettra .sans doute 
que nous trouvant identiquement dans les memes condi- 
tions (pie le potier anglais pour les matières principales 
(pli entrent dans les porcelaines phosphatées, nous 
ferions bien d’introduire cette fabrication en Belgique 
où elle n’a pas encore été tentée jusipi’à ce jour. 

Evidemment les os d’Amérique, d’Irlande ou d’autres 
contrées du globe pourraient aussi bien être dirigiis sur 
.‘\nvers ([ue sur Liverpool et puis, avant de recourir à 
l’etranger pour nous procurer cette substance, nous 
aurions à utiliser les deux millions de kilogrammes et 
plus, que nous en exportons maintenant annuellement 
et dont nous faisons un si léger bénéfice, puisque, 
dans les üibleaux du commerce, ce poids n’est estimé 
qu’à la valeur de un quart de million de francs environ. 

On ne peut donc jms objecter à l’introduction de la 
fabrication de la porcelaine anglaise en Belgique, que 
c’est la matière première, au moins celle principale, qui 
manque, jniisque les fabricants étrangers viennent au 
contraire s’approvisionner en partie chez nous. 
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Outre les bêiicficcs à retirer de cette fabrication, on 
peut encore dire ({u’elle est de la plus haute importance 
pour faire la réputation et pour aider au développement 
de tout centre céramique. Ainsi rAngleterre n’exporte 
de la porcelaine tendre que pour un million et demi 
de francs chaque aiineie, ou pour la ving-t-quatrième 
partie de son chiffre d’exportation de faïence, et pour- 
tant elle y attache le plus haut })rix et a soin de la faire 
toujours figurer au premier rang. 

On comprend d’ailleurs que la production même d’un 
petit nombre de pièces soignées et de grande valeur, 
stimule à 'la fois les fabricants et les ouvriers et doit 
nécessairement amener le perfectionnement dans le 
travail de la faïence, qui se fait souvent dans les autres 
parties de la même fabrique. De là, sans doute, le 
grand nombre d’établissements qui s’occupent actuelle- 
ment de la production de la porcelaine phosphatée en 
Angleterre. On en compte une trentaine au moins, rien 
que dans le district des poteries. 

La porcelaine anglaise se prête aussi bien à la déco- 
ration qu’au façonnage, et, quoiqu’il y ait une ou deux 
couleurs qui semblent mieux réussir sur les porcelaines 
à base frittée, cela n’empêche pas quelle est, à cause de 
sa blancheur extraordinaire, la porcelaine par excel- 
lence pour la décoration. C’est ce que chacun a pu 
reconnaître en voyant à I.ondres, en 1802, le grand 
vase supporté par trois cupidons, exposé par l’établisse- 
ment Minton, car on peut dire que sous le rapport de 
la blancheur de la pâte, de l’éclat, de la richesse et du 
brillant des couleurs, cette pièce était un chef-d’œuvre 
hors ligne et ne laissait rien à désirer. 


Pariiiii. 


^^8 INDlSTlllE CÉRAMIQU:: 

A Longton on décore même une assez grande quan- 
tité de porcelaine phosphatée au moyen de l’impression 
sur le biscuit ou sur le vends, comme cela se pratique 
pour la faïence. Les rouges sur biscuit réussissent bien 
ainsi que les bleus violets pales. 

La cuisson de toutes ces décorations se lait exacte- 
ment comme ])Our les faïences. 

Pour finir ce qui est relatif aux fabrications spéciales, 
disons quelques mots du pariaii. 

On a di'signé sous ce nom un biscuit à grain fin, de 
teinte jaunâtre agréable. Celte pâte a (dé employée en 
pionnier lieu en remplacement du marbre de Paros, 
pour bustes, statuettes, etc., et c'est sans doute de là 
qu'elle tire sou nom. 

En lui faisant subir plusieurs cuissons, à des tempé- 
ratures de plus en plus élevées, et en retouchant et 
polissant après chacune de ces cuissons, on peut 
.arriver à de véritables pièces artistiques dont la 
nuance et la finesse du grain plaisent beaucoup à l'œil. 

C'est de rétablissement Copeland, à Stoke, que sont 
sorties les plus belles pièces dans ce genre. 

Le parian, ([ue l’on vit apparaître pour la première 
fois à l’exposition de 1851, est formé de feldspath mé- 
langé avec une faible dose de kaolin argileux et d’ar- 
gile plastique, destinée à en faciliter le façonnage. 

Il doit sa teinte à l’oxyde de fer que renferme le 
feldspath ou le kaolin. 

Lorsque ce fer est en assez grande quantité et que la 
cuisson a lieu dans une atmosphère oxydante , la pâte 
prend une teinte jaune imitant très-bien celle de l’ivoire. 
On a vu à Londres, à fexposition de 18G2, de très- 
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beaux spécimens de ce nouveau produit sorUmts des 
usines de Worcester. 

On peut adopter la composition suivante comme type 
des pâtes à parian : 

Fcldsp;illi cristallisé, 16gî*rcniciil l'orrugincux 
(Espagne, Norwégc on Angleterre;. (>0 

Kaolin argileux dO 

Argile plastique pure 10 

100 

Le broyage doit être poussé très-loin, et Ton com- 
prend que malgré cela le façonnage ne peut manquer 
d’être difficile, par suite de la faible dose d’argile plas- 
tique. Cette dose est pourtant un maximum, et pour les 
belles nuances il convient plutôt de la diminuer que de 
l’augmenter. Il lâut alors avoir recours au procédé de 
laçonnage par coulage, pour lequel cette pâte convient 
d’ailleurs supérieurement bien. 

On rencontre dans le district des poteries quelques 
fabriques très-restreintes, où l’on ne produit que de petits 
vases à Heurs et d’ornements, des ligurines, etc., en 
parian. Généralement ces objets sont coulés et garnis 
d’applications diverses. 

Lorsque ces applications doivent être décorées au 
moyen do l’or ou des couleurs de moiilles, il faut préa- 
lablement les couvrir de vernis, ce qui exige une 
seconde cuisson. 

Ces petites pièces sont expédiées en grande quantité 
sur le continent, et lorsqu’elles sont tout à fait blanches 
ou sans décors elles se vendent dans le Staffordshire à 

des prix très-bas. Ainsi on peut obtenir â Burslem, à 
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raison de 9 francs la grosse, ou de 0 centimes par pièce 
environ, des petits vases à Heurs de foi*mes très- variées 
et de 6 à T centimètres environ de hauteur. 

Quand on augmente un peu la dose d’argile [)lasii(|ue 
dans la composition que nous venons d’indiquer, ou 
obtient des pâtes qui peuvent très-bien se mouler et 
qui donnent les grés fins (stone wave) tant employés 
daiis le Staffordsliire pour cruches, théières, etc. Sou- 
vent CCS grès sont diversement colorés par une légère 
addition d’oxyde métallique ([ui, tout en leur donnant la 
teinte désiree, ajoute encore à leur résistance. C’est un 
genre de ])roduit dans lecpiel l’établissement AVedg- 
wood, à Etruria, a toujours excellé et l’on {)eut dire 
excelle encore. 


Ce sont les mêmes pâtes à grès qui sont employées 
concuremment avec celles à porcelaine dans l’usine de 
M. Macintyre, à Burslem, pour la fabrication spéciale, 
sur une grande échelle, de roulettes pour meubles, de 
coussinets pour filatures, de poignets ou de boutons de 
portes et de fenêtres, de lettres et de numéros, etc. 


CIIAIMTKK VII. 

une ANIS.\TION ÜL TIIAVAII. 


Pour une fabrication aussi délicate et aussi diflficile 
on conipreiid (jue la main-d’œuvre doit jouer en quelque 
sui te le princi|»al rôle, aussi chaque fabricant attache- 
t-il la plus haute importance à la formation des travail- 
leurs et à leur bonne organisation. 

Il considère cette partie comme une des principales 
de sa mission, et, comme il y a 50 ans et plus que l’on 
suit le même système en l’améliorant chaciue jour, on 
ne doit pas être étonné des excellents résultats auxquels 
ou est arrivé. 

Les perfectionnements apportés récemment dans 
l’outillage et dans les procédés vont modifier et surtout 
simplifier considérablement la main-d’œuvre; mais la 
plupart sinon tous les travailleurs habiles et intelligents 
ne seront que plus recherchés, par suite du grand déve- 
loppement que va prendre la fabrication. 


Pour passer inaitro ou pour arriver à la paye entière, 
l'ouvrier doit l'aire un apprentissage de 7 ans. Soit en- 
viron le quart de sa vie de travail ! En d’autres termes. 


.Approntiivsagi'. 
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le travailleur n’est considéré comme ouvrier fait et payé 
H prix complet, qu’à 20 ou 21 ans d’âge. 

L’apprentissage doit être commencé à 13 ou 14 ^ns 
et autant que possible terminé dans le même établisse- 
ment. 

Avant 13 ans l’ouvrier n’est pas reçu apprenti, et 
après il doit payer une prime proportionnée au retard. 

li’engagement a lieu par acte sur timbre, du prix de 
trois francs ; mais cela n’est pas général, et la bonne 
foi remplace souvent le papier timbré. 

Le salaire pendant les deux premières années est 
excessivement minime : 2 francs à 4 francs 50 centimes 
par semaine. 

Après ce temps l’apprenti commence à travailler à la 
pièce, mais en subissant une retenue variant de la 
moitié au tiers du prix du tarif. 

Cette retenue reste au fabricmit, en compensation de 
la qualité inférieure du travail. 

Pour donner une idée de ces engagements,' ainsi 
qu’une nouvelle preuve de la constance du caractère 
anglais, nous avons inséré dans les additions à la tin du 
volume la copie d’un contrat • d’apprentissage passé 
eu 1731, et dont les dispositions géiiénües sont encore 
à peu près celles adoptées actuellement. Seulement le 
salaire a été majoré, et vers la fin de l’apprentissage il 
n’est plus fixe, mais proportionnel à la qualité du travail. 
Malgré cela ce stage est encore assez dur, puisque, pen- 
dant ses premières années, l’ouvrier ne gagne guère 
en une semaine que ce qu’il pourrait gagner en un jour 
ou deux s’il travaillait comme aide. 

Mais il faut reconuaitre qu’il y a dans cette pratique 
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(l'un long apprentissage loyalement suivi une cause de 
perfectionnement de l’ouvrier et de la main-d’œuvre 
qu’il serait bien difficile, pour ne pas dire impossible, 
d’obtenir par aucun autre moyen. 

Les difficultés du début attachent l’ouvrier à son art, 
et la perspective de récupérer plus tard, en peu de 
temps et facilement, cette espeice d’avance qu’il fait en 
quelque sorte à son maître, pendant les dernières an- 
nées de son apprentissage, le stimule pour le perfection- 
nement de son travail. C’est ainsi qu’il arrive après 
21 ans à produire plus et mieux que l’ouvrier du conti- 
nent et à gagner un salaire plus élevé que celui-ci, tout 
en travaillant à la pièce et à des prix inférieurs à ceux 
que nous payons, à qualité égale bien entendu. 

Cette habileté et cette force extraordinaire de pro- 
duction, non pas d'un moment mais continues, sont in- 
contestables, et c’est pour ne pas en avoir tenu compte, 
que l’on entend souvent répéter à tort que la main- 
d’o'uvre est plus chère en Angleterre que sur le conti- 
nent. 

C’est la quantité et surtout la qualité du travail exé- 
cuté qu’il faut voir et nullement le nombre de journée^ 
employées pour l’obtenir. 

Les anciens ouvriers attachent une très-haute impor- 
tance à ce stage, qu’ils considèrent comme une garantie 
de leur capacité. 

Avant l’âge de 14 ans, époque de leur entrée en avantrâged'ap^re” 
apprentissage, les jeunes ouvriers sont employés comme 
aides à des travaux divers et payés en proportion de 
l’importance de ces travaux. 
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Ij6 plus grand nombre est occupe à porter les moules 
avec la marchandise, dans les sdchoirs [mould ruttnem), 
ou bien à tourner les tours dos presseurs de sous- 
fasses et d’assiettes ou de toiirnasseurs {jujgers lumers). 
Ces derniers tours, ainsi que ceux à ébaucher, offrant 
plus de résistance, sont le plus souvent mus par des 
tilles de 10 20 ans, ainsi qu'il a été dit. 

Pour ce travail de mould runuers et de jigyers tur- 
ners le salaire n’était en moyenne que de 3 francs 
50 centimes à 4 francs 50 centimes par stnnaine, les 
(infants de 9 à 1 1 ans ne recevant (pie 2 à 3 francs 
par semaine, soit 30 à 50 centimes par jour, et ceux de 
12 à 14 ne gagnant que 00 centimes à 1 franc par 
jour. 

11 paraît que dans cos derniers Uimps ces salaires 
ont beaucoup haussé, parce que les jeunes ouvriers ont 
été recherchés pour travailler dans les liouilh'TCS et les 
(‘tablissements métallurgiques. 

La paye étant plus élevée, les conditions hygiéniques 
meilleures et le travail moins monotone, dans ct>s der- 
niers (tablissements, on comprend donc que l’introduc 
tion des tours mécaniques dmis les poteries sera un 
bienfait tout à la fois et pour les aides ou jeunes ouvriers 
et pour les fabricants. 

En raison, sans doute, de la légèreté de certains 
travaux et plus encore de l’avidité de certains parents, 
on rencontrait dans les usines, jusqu’au commencement 
de 1805, d('s enfants deOou 7 ans et au-dessous. 

C’est en majeure partie pour parer à cet iuconvé- 
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nient que le l’arlement a porté, en 1<ST)4, un nouvel art 
ou arrêté pour réglementer le travail dans certaines 
industries et notamment dans celle de la faïence. 

Cet arrêté, qui est une e.xtension aux faclortj acts, nous 
parait offrir un assez haut intérêt pour que nous le re- 
produisions on entier, à la tin de ces pages. 

Malgré l'atteinte qu’une semblable i-églementation 
semble porter à la liberté de l’industrie, il est curieux 
de voir que ce sont en partie les faïenciers du Stafford- 
sbire eux-mêmes qui l’ont réclamée. 

C’est qu’ils ont compris que s’il devait en résulter mo- 
mentanément quelques préjudices pour leur industrie, 
cela ne pouvait pourtant pas manquer, plus lard et 
même assez procbainement, de tournera leur avanUige, 
en élevant tout à la fois moralement et physiquementle 
niveau de l’ouvrier, et puis les derniers perfectionne- 
ments apportés dans l'outillage vont apporter prochai- 
nement de notables réformes dans le travail, et permettre 
de supprimer une partie des plus jeunes ouvriers et 
notamment ceux chargés de faire mouvoir les tours, de 
porter les moules, etc. 

On travaille ordinairement de 6 heures du matin à 

6 heures du soir en été, et de 7 heures du matin à 

7 heures du soir en hiver (1). Il y a une demi-heure 

Tne mesure qu'il convient de signulcr et de recommander, c'est que 
les ou\ riers s|>écûiux ^nt généralement engagés pour un an, à partir de la 
.«iaint Murlin. 

D'auliv pari, je dois mentionner qu'il est un point sur lequel j'ai souvent 
entendu élever de> plaintes dao!> le Staffordsbire, c'eat que faute de con^seil 
de prud'hommes, en ca.s de contestations entre les maîtres et l'ouvrier, celui* 
ci est moins fnvorablement traité que le premier, lequel est à la fois juge et 
jwirtie duos sa cause, puisqu’il y a toujours un certain nombre de fabricants 
quîsiegeiil comme mapistmlsà coté du juge. 


Heures de Iravail. 
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pour le fléjeuner, de 9 heures à 9 1/2 heures et 1 heure 
pour le dîner, de 1 heure à 2 heures. La prolongation du 
travail après 7 heures du soir n’a lieu que rarement et 
d’une manière tout à fait exceptionnelle. Le samedi, le 
travail de fabrication cesse à 2 heures et la paye de la 
semaine a lieu immédiatement après, pour que les ou- 
vriers aient le temps d’aller changer de costume, de 
Aiire leur approvisionnement pour la semaine et de 
s’amuser, ce qui dure ordinairement jusque 11 heures 
ou minuit. 

En tenant compte de cette demi-journée du samedi 
pendant laquelle on ne travaille pas, on voit que la 
durée des journées est à peine de 10 heures. C’est donc 
uniquement par son habileté et son activité extraordi- 
naire, pendant les heures de travail, ainsi que par le bon 
choix de ses outils et de ses aides, qu’il atteint des 
chiffres de production aussi élevés que ceux dont il est 
capable. 

Les cas ^ùvertiine ou de prolongation du travail au 
delà des heures ordinaires deviennent de plus en plus 
rares, parce qu’on a reconnu que neuf fois sur dix, au 
moins, ils sont le résultat de la négligence ou du déré- 
glement des ouvriers. Il est à espérer que le règlement 
sur le travail des enfants (voir aux Additions) rendra 
cette prolongation à peu près complètement impossible, 
huite d’aides, après 6 ou 7 heures du soir. 

Le salaire journalier, moyen , varie de 4 francs à • 
S flancs pour les hommes, et de 2 francs à 4 francs 
pour les femmes. Dans certains cas particuliers il est 
beaucoup plus élevé, surtout pour les hommes. 
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Dans le rapport sur l’enquête tenue, par ordre du 
Gouvernement, en 1863, par M. Longe, au sujet du 
travail des enfants, on trouve d’intéressants détails 
concernant la fabrication, les salaires, les heures de 
travail, etc. 

On admet qu’un bon ouvrier mouleur en pièces plates prodiiciionmoycMi- 
telles que assiettes ou autres, peut gagner pour une ' 
semaine complète ou pour 5 1/2 jours de travail, la 
somme de 45 francs, de laquelle il doit payer 10 francs 
pour ses deux aides, en sorte qu’il lui reste 35 francs, 
soit 6 fr. 40 c. par jour (1). 

Au prix de 3 fr. 75 c. par score dozen ou vingt dou- 
zaines de grandes assiettes, il doit finir complètement 
deux scores ou quarante douzaines pour arriver à ce 
salaire. Certains ouvriers font presque le double de ce 
travail, mais il s’agit ici de la moyenne. 

Les mouleurs do tasses et de sous-tasses emploient 
3 et 4 aides et doivent leur payer 11 fr. 25 c. à 
12 fr. 50 c. par semaine, mais ils gagnent plus en pro- 
portion. 

La production des mouleurs de sous-tasses est ordi- 
nairement de huit scores de douzaine par semaine, 
chaque douzaine contenant 36 pièces , soit donc 
8 X 20 X 36 = 5,760 pièces par semaine ou 960 par 
jour. 


(1) I.a nourriture et le logement des ouvriers ne coûtent pas plus cher 
dans le district des poteri(‘s que dans les centres manufacturiers belges. Le 
loyer d’une petite maison aveejardin varie ordinairement de 120 k tSO francs 
par au. 
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Voici quels ont été, jusqu’à l’année dernière, les prix 
payés aux aides par semaine ; 

Aides de 9 à 11 ans d’age, fr. l.«^5à 3.10. 
r 12 à 14 n . 3.75 à 0.25. 

^ 1 4 à 1 0 ?• •’ i . .50 

Ces prix ont beaucoup augmenté dans ces derniers 
tfonps et ils augmenteront sans doute encore par l’appli- 
cation du nouveau règlement sur le travail des enfants 
dans les faïenceries, qui ne permet plus de les emplo^'er 
(pie la moitié du temps {half lime), soit un demi-jour par 
24 heures ou un jour et pas l’autre. 

On a cité un mouleur de tasses qui employait six 
aides et gagnait fr. 125 à 150 par semaine, mais voici 
quels sont les chiffres adoptés. 

Pour un mouleur d’assiettes, deux aides sont néces- 
saires, mais trois sont quelquefois employés. Pour un 
mouleur de sous-tasses deux aides sont suffisants quoi- 
que quelques-uns en emploient plus ; enfin, pour tasses 
et jattes deux aides suffisent aussi, mais les ouvriers en 
prennent un plus grand nombre pour arriver à un plus 
fort salaire. Il est de règle alors que la marchandise 
est de qualité inférieure. 

En comptant 50,000 ouvriers occupés dans les 
200 fabriques de poteries du Staffordshire, on trouve 
un personnel moyen de 25)0 ouvriers par établissement, 
.le crois que ce chiffre peut être pris pour .moyenne. 
Dans certain cas, comme chez Minton, il est cinq ou 
six fois plus élevé, mais par contre ailleurs il est sou- 
vent îV'duit à 30 ou 40 et même en dessous. 
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Lors de renqudle de M. Longe on comptait, dans les 
poteries, 4,500 enfants ayant moins de 10 ans, savoir : 
Aides mouleurs pour porter l(‘s moules et 


mouvoir les tours 1,050 

Aides ])Our la mise en vernis, le gaTnissape, 

l’emlmllage, etc. 050 

Filles pour peindre et pour brunir l’or . 1,100 

l’illes pour couper li>s épreuves d'impression. C»00 


4,500 

L'apprentissage des tilles pour la peinture commen- 
çait entre 10 et 12 ans dans quelques établissements, et 
elles recevaient seulement un.àdeiix.sclielling de salaire 
par semaine pendant les trois premières années ; da?is 
d’autres établissements et notamment chez Minton, il 
paraît quelles n’étaient pas reçues avai'it l'Age de 
13 ans. C’est un travîiil fatigant par l’immobilité et 
l’attention soutenue qu’il nécessite Le nouveau régle- 
ment, abrégeant les journées de moitié, sera donc aussi 
un bienfait pour ces enfants. 

Suivant le rapport de M. Longe, l’instruction laissait 
beaucoup à d(!sirer dans le district des poteries en 18€>:4, 
puisque les écoles du jour n’étaient suivies que par 
O.G p. c. de la population, alors que dans le reste de 
l’.Angleterre et du pays de Oalles le nombre des élèves 
fréquentant ces écoles est de 9 p. c. de la population. 
Il y a pourtant déjà amélioration, puisque ce nombre 
de 6.(5 était seulement de 2.4 en 1841. Mais, en re- 
vanche, il faut reconilaître que les écoles et établisse- 
ments d’instruction du soir, et surtout du dimanche, 
sont très-nombreux et bien suivis. Seulement le per- 
sonnel enseignant fait quelquefois défaut dans ces 
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étal)lissoments, ou n ’ost pas toujours à la hauteur de sa 
mission. 

Voici quelques chiffres publicis par M. Longe et rela- 
tifs au degré d’instruction des jeunes ouvriers, dans le 
district des poteries en 1SG3 : 

A Stoke-on-Trent, sur 13 enfants aides de moideurs 
d’assiettes et de coupeuses d’épreuves d’impression, il 
y eu avait 27, soit G2, 7 p. c., qui savaient lire. 

A Ilanley, Sholton et Etruria, sur 131 enfants, pour 
la plupart aides de mouleurs d’assiettes et de soucoupes, 
il y eu avait 74, soit 5G 4 p. c. qui pouvaient lire. 

A Fenton et Longton, dans la même catégorie, cette 
proportion était seulement de 3G : 2 p. c. 

Il est permis d’espérer que ces chiffres s’élèveront 
rapidement, sous rinlluence du règlement concernant 
le travail des enfants dans les faïenceries, voté, par le 
Parlement en 18G4. 

Krnh's «r.-iri. Chacuii fut frappé, en visitant l’exposition universelle 

de Londres, en 1«SG2, des progrès extraordinaires réa- 
lisés, au point de vue artistique, par les fabricants 
anglais depuis l’exposition de 1851. 

Le remarquable rapport du jury français, publié 
sous la direction de l’éminent Michel Chevalier, a d’ail- 
leurs signalé hautement ce fait, en faisant cette fois 
complètement abstraction de la question d’amour-propre 
national. 

Voici en peu de mots ce qui est arrivé : 

Résultat!» surpro- Les producteurs anglais , mettant à profit ce que la 

nantsobtemis riidix . • • i i 1 • 

ans. première exposition de 1851 était venue leur révéler, 
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avaient réuni tous leurs elforts pour perfectionner et 
développer le goût artistique chez leurs travailleurs. 

D’abord, en appelant à haut prix, dans leurs établis- 
sements, les artistes étrangers qui avaient le plus con- 
tribué à la production des pièces marquantes figurant 
à Hyde Parle, en 1851, ensuite on développant ou mieux 
en créant un vaste système d’écoles d’arts, concentrées 
surtout dans les centres industriels du Royaume-U ni ; 
enfin, en rassemblant rapidement et pour ainsi dire à 
tout- prix un musée de pièces d’art, pouvant servir de 
modèles. Ce musée, désigné sous le nom do South 
Kinsiu(fton muséum , est des plus remarquables , et l’on 
peut même dire qu’il est unique dans son genre. Grâce 
au haut patronage du prince Albert, cette création a 
été pour ainsi dire projetée et réalisée du mémo coup. 
C’est qu’autour des chefs-d’œuvre acquis à poids d’or 
sont venus se grouper, plus économiquement, un grand 
nombre de pièces hors ligne, provenant de l’exposifion 
do 1851 , ainsi que tant d’autres dont les propriétaires 
no veulent se dessaisir à aucun prix, et qui figurent là 
sous leur nom, simplement à titre de prêt. 

La fin a, comme on dit, justifié les moyens, et dix 
ans plus tard, ou dès 18ü2, le progrès était évident. 


Aussi MM. les rapporteurs français de 1802, 
M. Michel Chevalier en tète, s’écrient : Tandis (jiie 

nous sommes stationnaires, d’autres s’élèvent. Le mou- 
vement ascendant est visible surtout cIkîz les Anglais. 
Il est donc essentiel que renseignement des beaux-arts 
soit mis à un niveau élevé, dans celles de nos cités qui 
en sont déjà pourvues, et qu’on l’étende à d’autres villes. 


Opinion de M. .Mi- 
chel Chevalier. 
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OU les mamijaclunis ont ac(|uis une grande consislam-e, 
do|»uis un (juart de sièele.ct qui néanmoins sont encore 
privées de cette éducation spéciale. 

~ Car là aussi il peut arriver que les pieniiers de- 
viennent les derniers et que les derniei‘s soient à leur 
tour les j)remiers. 

io II y a quatre cents ans, qu’étions-nous nous-mêmes 
en fait de go à t dans la plupart dés beaux-arts^ Ce que 
Voltaire appelait des Welches. Les Italiens, au con- 
traire, avaient la palme. La roue de la Fortune a tourné. 
L’Italie ne compte plus dans les beaux-arts, la musique 
excejttée, si ce n’est par son passé, et le premier rang 
nous est échu. N’y a-t-il pas dans ce revirement un 
éloquent enseignement du sort qui pourrait nous être 


niservé à nous-mêmes si nous cessions de faii*e des 


elforts^ II nous survient des émules, et la prééminence 
de la France pourrait être ébranlée prochainement si 
nous n’y prenions garde. Les juges les plus compétents 
remarquent dans les applications de l’art à l’industrie, 
chez nous, quelques symptômes de décadence!... 


Oi-giiiiisalion ac- 
Uiol le tifs écoles durl 
en Anglelerru. 


d’out le nionde a concouru à cette organisation de 
renseignement des beaux-arts, en vue de l’avancement 
de rindustrie en Angleterre : l’Ftat, par la branche 
d’administration publique qui porte le nom de : Depart- 
ment of scienee and art , les localités intéressées par 
des votes annuels de fonds, les associations spéciales 
et les particuliers par des souscriptions, ün a puisé 
aussi largement dans le reliquat considérable qu’avait 
laissé l’exposition (b; 1S51. Le principal résultat de ces 
elfoils combinés est le musée-école dit Svuth Kinsington 


tAllHHVH»> lit-> HMi> KA W.l.t I KIll.K . iO • 

muséum. Vaste (•tublissuineiil situé à Londres et où un 
^^raud nombre de jeunes gens des deux sexes vimiinuit 
se former dans les arts du dessin , par le inoven de 
bons modèles et sous de bons professeurs, en même 
temps (|ue des cours bien laits et des collections heu- 
reusement disposées les initietit aux sciences appli- 
quées Celle école-tnusee compte de nombreuses suc- 
cursales dans les villes manufacttiriènts qu’elle fottrnit 
de professeurs et an besoin de collections. - 

Cet établissement rappelle, potir cerlaitis points, ce 
que nous avons fait à Liège et à (land en cré.atil les 
écoles spéciales des mines et du gétiie civil, et il pour- 
rait servir de modèle pour la réorganisation dti musée 
d'itiduslrie de Hruxelles, qui .semble ne pltis exister que 
de nom. 

Actuellement que l’organisulion est complète et que 
le succès semble assuré , le gouvernetuent anglais 
cherche à augmenttir la part d’ittitiative déjà très- 
grande laissée aux localités, datis la direction de.s 
écoles d'art pour les ouvriers des deux sexes. 

.V cet effet, il diminue progressivement chaque année 
son inttïrvenlion dans les dépenses. 

En LSAl, ou tie comptait dans tout le Kovaume-Utii 
ijuc quelques écoles de dessin, exclusivement à la 
charge du gouvernement et ne recevant que :i,U00 à 
3,.‘)()0 élèves ; actuellement il y a près d'une centaine de 
ces écoles répandues datis toute la contrée et fréquentèt^s 
par cent mille élèves environ, qui sont pour la plupart 
des ouvriers. 

Il existe en outre jiour l’enseignement du dessin 


Nambri* d‘éli*v«'s 
frvqufiilunl éco- 
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dans les ateliers même de Birmingham, de Sheffiold, de 
Lceds, etc., de véritables écoles industrielles où beaucoup 
delabricants forment un personnel de plus en plus habile. 

Une autre cause qui a encore hâté le progrès des 
fabricants anglais, c’est qu’ils n’oni pas reculé devant 
les dépenses nécessaires pour obtenir d’c.\cellcnts mo- 
dèles et s’assurer la coopération d’artistes éminents. 
C'est un fait (jua j’ai été souvent à même do vérifier, 
dans le district des poteries. On peut dire avec M. Mé- 
rimée ; (iuelles que soient les exigences d’un artiste do 
premier ordre, sou concours sera toujours pour rindus- 
triel une cause de répuüition durable et même do profit 
assuré. 

Nous sommes loin de prétendre que l’industriel doive 
abandonner toute direction à l’artiste, et se résigner à 
n’étre plus qu’un bailleur de fonds, exposant sa fortune 
pour la plus grande gloire de l’art. Entre le fabricant 
et l’artiste, nous voulons qu’il e.xiste un concert intime. 
Le programme de l’œuvre doit être médité entre eux 
aussi bien que les moyens d’exécution. Si l’artiste qui 
fournit les modèles n’avait pas une connaissance appro- 
fondie de tous les procédés matériels de l’exécution, si 
le fabricant ne le renseignait pas complètement à cet 
égard, les mécomptes les plus fâcheux en seraient lu 
conséquence inévitable. 
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CHAPITRE VIII. 

r.OM.MEUCE. 


Pour assurer le succès dans riiiduslrie il ne suffit pas 
(le fabriquer économiquement ou au meilleur marclié 
possible des produits de qualité supérieure, il faut en- 
core par une bonne organisation commerciale assurer et 
régulariser autant que possible récoulement de ces pro- 
duits. 

.Assurément ce qui se pratique dans ce commerce des 
poteries en Angleterre peut servir de modèle : 

Classification simple et méthodique des objets. — 
.Vdoption et maintien d’un tarif uniforme pour tout le 
district. Les remises ou les p. c. (discount) étant seuls 
variables, suivant les usines et suivant les époques. 

Avec une telle fixité et avec des règles aussi géné- 
rales, le travail des commis et employés est notiiblcmcnt 
simplifié, les relations avec les marchands sont plus 
faciles, enfin et surtout les erreurs sont moins à craindre. 
Lorsqu’avant d’avoir été initié à ce système, j’ai par- 
couru, en m’informant des prix, les magasins de 

2ü 
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faïence et de porcelaine dans le district des poteries, 
j'ai (oujom’s été fort étonné de la célérité avec latpiollo 
le magasinier citait sans hésiter et de mémoire tous les 
chilfres désirés. 

Voici les hases d’après leS(|uelles ont été rédigés ou 
dresses les tarifs qui portent le nom de Eartiieu wave 
price curvent et qui n’occupent qu’un seul côté d’un petit 
tableau de 70 centimètres de largeur, sur 50 centi- 
mètres de hauteur. Le dernier de ces tableaux a été 
publié, en 1854, par MM. .\lbutet Daniel, imprimeurs 
à Ilaidey, où chacun peut l’acheter moyennant quelques 
(•entimes. .le crois donc pouvoir me dispenser de le 
l’eproduire ici ; je dirai seulement, en peu de mots, 
quelles sont les bases qui ont servi à le dresser. 

Tous les objets en l'aïence (ceux en porcelaine ont été 
tarifés à part) sont classés dans cinq grandes divisions, 
comprenant : 

1” Le service de table [Uibk scale'i^ dans lequel 
l entrentTl pièces distinctes, à chacune desquelles on a 
attribué 20 prix ditlérents suivant la (jualité du produit, 
sa forme, sa décoration, etc.; 

2” Le service à ilessert (dessert seule/, où figurent 
5 pièces cotées chacune à 2< prix dirf’érents ; 

0" Le service de toilette (clmmher seule), dans lequel 
figurent 23 pièces, à chacune desquelles on a attribué 
25 prix différents ; 

4“ Le service à thé et à café {teu seAile), <laiis lequel 
iHiiitreiit :î 5 pièces, vis-à-vis du nom de chacune des- 
quelles ligunuit 13piix difierents ; 

5" Lnfin une ilernière classe désignée sous le nom 
de divers / miseellanemis ) contient 8(3 articles à chacun 
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ou au moins à iiii grand nombre desquels correspondonl 
5 prix ditferents. 

De cette façon ou conçoit que, le prix d’une piéwî 
étant déterminé, le tableau donne immédiatement les 
prix de toutes les autres pièces du même service. 

Malgré le grand nombre de données que ce tableau 
renferme et sa compacité extraordinaire , il est cepen- 
dant fort simple, et il est très-facile d’y trouver le prix 
d’une pièce quelconque. 

Deux simples lignes d'obsci-vation y tigurent, la pre- 
mière pour prévenir les mai'chands que la paille d’em- 
ballage leur est cotée à raison de 3 francs 75 centimes 
par craites ten anglais craies) de 14 barres, et à 4 francs 
;55 centimes pour les craites plus grands ; pour le 
transport des craites aux lieux d’expédition, on compte 
GO centimes pai- 25 francs de valeur. Entin, le prix des 
craites ordinaires est coté ; 


l’oiir les 12 barres à fr. 

11.25 

- 14 - 

12.50 

• IG • ” 

13.75 

IS » 9! 

15.00 

(iros tonneau dit hoyslieads •> 

15.60 

Petit tonneau dit tierce 

11.85 


Ces craites, espèce de grands paniers Ciirrés ou plu- 
IcSt rectangulaires, à claire-voie, dans lesquels ont 
lieu presque tous les emballages, sont très-bien faits et 
ne laissent rien à désirer sous le rapport de la simpli- 
cité, de la solidité et de la légèreté. De plus, comme 
leur forme permet de bien les arrimer dans les bateaux. 
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on peut dire que c’est un excellent moyen d’emballage 
surtout pour le long cours. Lorsque leur remplissage a 
lieu par une main habile, les pièces sont disposées de 
manière à prévenir toute soustraction par les intervalles 
des barres. 

Le craite étant rempli, on place sur les objets un lit 
de paille que l’on serre et maintient par de la ficelle, 
croisée de manière à former un treillis à mailles de 
10 centimètres environ de côté, et par-dessus cette 
fermeture ou cloue le panneau à claire-voie qui sert do 
couvercle. 

l’our bien assurer la marque et le numéro de chaque 
craite, les lettres et les chiffres qui y sont destinés sont 
entaillés très-lisihlementsur les barres mémos du craite. 

On peut emballer dans cette enveloppe jusqu’à 
100 douzaines de grandes assiettes ou 800 à 400 de 
petites, soit un poids de 400 à 500 kilog. 

Pour une telle contenance le cniitevide ne pèse qu'une 
cinquiuitaine de kilogrammes environ, la paille et tout 
l'embîillago compris. 

Ces craites sont façonnés par des ouvriers spéciaux 
travaillant pour leur compte, dans de petits ateliers 
situés dans le voisinage des usines. 

Les principaux débouchés pour les produits cérami- 
ques anglais sojit ; 

Le marché intérieur (1), les deux .Vmériques, flnde 
et fOriont. 


;l) L'.tugicli'i ru n iuijxMtc plus, poui sou murebù, quu iiuciquos polorius 
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L’expédition a lieu, du district des poteries, par les 
voies navigables intérieures jusqu’à Liverpool, où se 
fait rembarquement maritime. 

Aussi bien pour les établissements du Staffordshire 
que pour ceux du nord de l'Angleterre, il est très-diffi- 
cile d’estimer exactement la partie de la production qui 
passe dans la consommation intérieure, tandis qu’au 
contraire la partie destinée à l’exportation est assez bien 
connue, puisqu’elle est à peu près en totalité embarquée 
à Liverpool pour le premier centre manufacturier et à 
Newcastle ou Glasgow pour le deuxième. 

D’après des chiffres déjà publiés, voici la marche sui- 
vie par l’exportation de produits céramiques de l’.àngle- 
terre. (Earthen tvare of ail sorts.) 


1832. 

1851. 

1853. 

1804. 


fr. 11,000,000 

» 28,000,000 

" 33,000,000(100,000,000 depièces). 
- 36,000,000 


spéciales. Les temps ont bien changé depuis l'époque de la singulière 
riNiiiète adressécà la reine fllisabclh et reproduilei la fin de ce volume. 
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11 convient de noter ici qu’il ne s’agit dans ces ta- 
bleaux que de poteries fabriquées en Angleterre. Je 
suis même porté à croire que l’exportation des faïence- 
ries écossaises ou de Glasgow ii’v est pas comprise ; 
mais c’est un point sur lequel les renseignements me 
manquent pour me prononcer d’une manière positive. 

( juoi qu’il en soit, on voit par cette intéressante sta- 
tistique que le mouvement progressif est constant, et 
(pie le chiffre auquel on est parvenu est déjà remar- 
quablement important. 

Si l’on tient compte, en outre, que dans cette valeur 
de trente-six millions de francs, résultat de l’année der- 
nière, les Etats-Unis n’entrent plus que pour la moitié 
environ de leur contingent habituel, qui s’est élevé par- 
fois jusqu’à quinze millions de francs, avant la guerre ; 
on doit reconnaître que les potiers du Staffordshire ont 
la perspective de voir s’élever, dans un an ou deux, 
leur chiffre d’exportation à cinquante millions de francs. 

Le total général des exportations anglaises montant 
actuellement à la valeur de quatre milliards environ, 
les poteries entrent donc approximativement pour un 
centième dans ce chiffre, et pour arriver à la même pro- 
portion nous devrions en exporter chaque année pour 
cinq millions de francs, puisque notre chiffre total d’ex- 
portation dépasse déjà un demi-milliard de francs. 

On peut mêmedireque pour parvenir, dans l’industrie 
des terres cuites, au rang auquel nous nous sommes 
élevés comparativement à l’Angleterre, dans le travail 
des produits vitrifiés, notre part en exportation de 
poteries serait de 15 à 20 millions de francs! 

Comme on voit, le chemin à parcourir est considé- 
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rable, surtout que notre mai’che générale, jusqu'à pré- 
sent, a été loin d’être satisfaisante, ;iinsi que l’on peut 
on juger par l’examen du petit tableau suivant : 


l)IÎI,(ilOL'K. — Importation. 


Auflùc Aonuo IME). Augm«nl<ilion. Diminiilion. 

PoU*rk*s communes fr. 87.000 fr. lOo.OüO Soitilp. c. 

Fnïcncüs ** 4iS,000 •* 471,000 « 43 •* 

Porcelaines ** 540,000 « l,22S,00(i » 412 « 

Pipes de U*rre . ...... « i>2,000 ■ 71,000 " 44 « 

limjues, Uiiles. etc « 50,000 ■ 447,000 » 404 >• 


Totaux. . . fr. «57.000 fr. 1.032,000 


Exportation. 


Porcelaines fr. 843,000 fr. 034,000 — Soit 22 p. c. 

Poteries communes . ... * » 84,000 » 64,000 — ■« 24 « 

Pipes de terre . 41,000 •• 9,000 — » 78 «» 

lïriques. tuiles, etc » 496,000 » 678.000 Soit 37 p. c. — 


Creusets (produits réfractaires?). » 242,000 »* 380,000 174 


Totaux. . . . fr. 4.646.000 fr. 4,962,000 


(Pour l’article faïence, le chitFre d’exportation est à 
peu prés insignifiant.) 

Ainsi à l’importation il y a augmentation assez no- 
table sur tous les articles, en même temps qu’à l’expor- 
tation il y a diminution sur les produits où la main- 
d’œuvre joue un rôle important, y compris même la 
poterie commune. Il n’y a donc avancement que sur les 
objets de fabrication plus simple on dont la qualité do 
la pâte fait le principal mérite, tels que briques, tuiles, 
creusets, etc. 

Kn publiant ici cos renseignements peu avantageux, 
je ne m’attends pas à nue approbation unanime, bien 
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loin de là; mais je répondrai par la grande maxime : 
U faut avoir le courage de nous voir nous memes comme 
nous voient les autres. 

II n’y a pas de doute que les libertés commerciales, 
les facilités de transports et de communications vont 
amener rapidement de grands changements, et, il est 
permis do rospérer, une nolal)le anndioration dans 
notre industrie céramique en général. 

Dès lors n’est-il pas indispensable, pour hâter cette 
transformation et pour en tirer le plus grand parti pos- 
sible, d’examiner la question sous toutes ses faces, afin 
de bien se pénétrer de la situation, on laissant do coté 
toutes les considérations secondaires d’amour-propre 
national ou autres ? 

Pour compléter ces tableaux, j’aurais désiré y joindre 
le chiffre de nos imporialions et de nos exportations en 
fait do roches servant dans la céramique, telles que : 
argile plastique, feldspath, kaolin, sable, etc. La pu- 
blication de ces chiffres serait d’un haut intérêt pour 
findication des ressources que présente notre sol, mais 
elle n’est pas possible, actuellement, parce que les ma- 
tériaux dont il s’agit sont confondus, avec un grand 
nombre d’autres, dans un chapitre général intitulé mé- 
taux, minéraux et terres. 11 serait à désirer (jue, au moins 
pendant quelques années, une division convenable fut 
établie sur ce point dans les tableaux d’importation et 
d’exportation. 

Dans la comparaison qui précède, nous n’avons con- 
sidéré que le mouvement commercial des produits céra- 
miques anglais et belges. Jetons maintenant un coup 
d’œil sur le même mouvement en France. 
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Kn ce qui concerne la faïence tine, celle contrée est 
encore moins avancée, comparativement, (jue la Bel- 
î^ique, mais, en compensation, elle occupe un rau}.’' 
élevé pour ses porcelaines dures ou de lâmoges, qui se 
présentent en concurrence avec les faïences Hues an- 
jrlaises, sur la plupart des marchés du glohe, ainsi 
(prou peut en jug-er par le tableau suivant ; 
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Aii^lotcrn* , . . 

l^ortuKnl ... 

Aiilrkhe 

lisKt^ue . . . 

Hnyumnc d lUttie . 

Sdisse 

Grèce 

Tunjijit* 

Éfi>|ile 

Brésii , . . . . 

Hiode Id Plata . . 

Haiti 

(jibü et P. H 

Algérie 

GuüileloufM* . . 

Martinique 

lie de la Réunion 

(^yenne 

AutivsiKtys . . . . 


AssiKnation .Allemande 

Belgique 

Aiiglelenv. . . . , 

Portugal .... 
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Associalion Allemande 
l’ays-Bas . . . 
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Villes Hanséali(iues 
Angleterre. . . 

Espagne . . . 
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Suisse .... 
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Ces chitTrcs d’exportations croissent assez rapide- 
ment puisqu’ils n’atteignaient pas 7 millions et demi 
en 1801. 

Cette progression, que les libertés commerciales et 
les nouveaux peiTectionneinents introduits dans la fabri- 
cation vont encore accélérer, est des plus encourageantes 
et ne laisse pas de doute sur l’avenir brillant qui est 
réservé à cette industrie. La centralisation ou la réu- 
nion sur un même point de quatre-vingts fabriques de 
porcelaine, à l’instar de ce qui a eu lieu de l’autre côté 
de la Manche pour les faïenceries, doit avoir eu sa part 
d’intluence sur l’heureux résultat auquel Limoges est 
arrivé. Comme il a déjà été dit, c’est là un point d’une 
haute influence et qu’il importe de ne pas perdre de 
vue. 


Quant à l’importation des poteries en France, elle 
s’est élevée à 1,416,000 francs en 18(>3, et les neuf 
dixièmes de ce chiffre représentaient des faïences fines 
anglaises et un peu de porcelaine phosphatée de même 
provenance. 

11 résulte de ces cliilfres que la France, quoique à un 
moindre degré que l’Angleterre, trouve dans la céra- 
mique des ressources qui nous ont fait défaut jusqu’à 
ce jour. On doit cependant rcconnaitre que si son sol 
est riche en roches kaoliniijucs et fcldspathiques, il est 
en revanche moins bien doté que le nôtre en argile 
plastique réfractaire, en roches siliceuses, et surtout 
en combustible de qualité spéciale pour la cuisson des 
poteries. 

Tour terminer ce travail, je dirai de nouveau, avec 

la ferme conviction qui m’anime, que nous possédons 
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tous les éléments nécessaires pour développer considé- 
rablement notre industrie céramique, et j’ajouterai 
même pour y acquérir le rang élevé qui nous distingue 
déjà dans la plupart des autres industries. 

Au siècle dernier, un savant distingué a écrit que 
l’on pouvait juger du degré d’avancement d’une nation 
par l’état de son industrie céramique et de sa métal- 
lurgie. Pour cette dernière notre réputation est faite, 
nous sommes en première ligne. En suivant la même 
marche et en réunissant tous les efforts, le succès n’est 
pas moins assuré dans la partie céramique. 

Puisse ce travail venir en aide pour hâter ce 
résultat ! 


\UTLS ET AUDmo^ü. 


Acte du Parlement , de 1864 , réglant le travail des 
enfants dans les fabriques de poteries. 


arréU-.scoiicornaiil Ira fabriques (/■'octurÿ .ic/j) et arrête 
aililitiuiiiiel lie I8til eoiicernaiit les fabriques île poteries de toute 
espi-ee (sauf celles de briques et de tuiles comiuunes). 

(^el extrait <loit être allicbé à la |H)rte de chaque fabrique de 
faïence et de jeUeric. 

Il II est pas applicable aux jeunes ouvriers méc^aiiicieiis, artisans 
ou manœuvres occupés éventuellcnient au montage ou à la répara- 
lion de luacbiiies, dans un point quelconque de la fabrique. 

Ce ipii est relatif aux heures de travail n’est pas applicable aux 
jeunes ouvriers travaillant seulement à l'eiuballage des produits, 
dans des magasins ou dans des parties de l'établissement ne servant 
pas à la fabrication proprement dite. 

Chaque inspccUvur ou sous-inspecteur [leut entrer dans une 
fabrique quelconque quand il y a quelqu'un employé à l'intérieur, 
ainsi que dans les é-coles fréquentées par les enfants travaillant dans 
' ces fabriques. Il peut eu outre prendre avec lui le chirurgien charge 
de délivrer les certificats, et un officier de paix quelconque, et exa- 
miner chaque per.-.onne qu'il trouvera dans ces fabriques ou écoles, 
ou qu'il croira avoir été employée dans une fabrique dans le courant 
des deux mois précédents. Toute personne qui refusera de se 
.soumettre i cet examen ou qui refusera de signer son nom ou 
d apposer sa marque sur une relation de cet examen, ou qui aura 
caché ou empêche une personne quelconque de paraître devant un 
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inspecteur ou un sous-inspecteur et (rètrcexjuninécpar lui, ou enlin 
()ui aura empêché ou retardé l'admission d’un inspecteur ou d'un 
sous- inspecteur dans une partie quelcoiujuc d’une usine ou d’une 
école, est passible d’une amende de 75 francs au moins et de 
250 francs au plus. 

Chaque in.specteur et chaque sous-inspecteur peut assigner les 
contrevenants et les témoins. 

Ix: résumé (jui précède et ce qui suit doivent être écrits ou im- 
primés lisiblement, revêtus de la signature du fabricant ou de son 
agent et afiiehés sur un tableau à l’entrée de chaque fabrique et 
placés de façon à pouvoir être lus facilement par les personnes et 
employés. 

•1“ Le nom et l’adresse de rinspecleur et du sous-inspecteur du 
«lislrict ; 

2" Le nom <!l l'adresse du chirurgien qui délivre les cerlilicats 
pour la fabricjuc ; 

3* La désignation de la cloche par laquelle les heures de travail 
sont réglées (si celle cloche n’est pas publiqiie, elle doit être exposée 
à la vue du public et approuvée par un inspecteur ou un sous- 
iuspeclcur) ; 

4" l.es heures îles repas et le temps accordé pour chacun d'eux ; 

5" Le lemj)s perdu j)ar chômage que l’on cherche à regagner ; 

0" Un avis approuvé et signé par un inspecicur, conslalanl qu’il 
est permis tremployer les enfants, les jeunes personnes et les 
femmes entre 7 heures du malin et 7 heures du soir. 

Dès que cette copie devient illisible, le fabricant doit la faire rem- 
placer |»ar une autre. 

Aucun ouvrier ayant moins de dix-huit ans d’âge ne peut être 
employé dans une fabriipie a\ant que ses noms aient été inscrits. 

Avant seize ans d’àge, personne ne peut être employé sans un 
cerlilicat du chirurgien. 

Les inspecteurs désignent le.s chirurgiens chargés de délivrer ces 
certilicats. 

I 

Ordinairement on peut Iravaillei- sept jours ouvrables en atten- 
dant ce cerlilicat, et, lorsque le chirurgien réside â plus de trois 
milles (une lieue) de l.i fabrique, ce délai peut être de treize jours. 
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Ce certificat no peut «Mro délivré »|ii’après inspection de la per- 
sonne (pli y est désignée, et le chirurgien ne peut les donner 
aillein*s que dans la fabrique où la personne dont il s’agit doit être 
employée, à moins de causes spcîciales et après autorisation de 
l’inspecteur. 

Lorsque le chirurgien chargé de délivrer ces certificats s’y refuse, 
il doit faire connaître les causes de son refus. 

Cluupie inspecteur ou sous-inspecteur peut annuler tout certificat 
de chirurgien, s’il a des raisons pour croire (jue l’age rt*(;l (»st moin- 
dre que celui indiqué au certificat, ou quand le chirurgien du dis- 
trict jugera que la personne désignée ne jouit plus d’une bonne 
santé, (ju’elle est trop faible, ou que par maladie ou par infirmité 
corporelle, elle l'st incapable de travailler ou sujette à avoir sa santé 
altérée par un emploi continuel. 

L’inspecteur ou le sous-inspecteur doit (h'divrer à celui <pn le 
requiert , contre payement d’un schelling, une copie certifiée du 
registre des naissances ou baptêmes, j>our servir à celui dont le 
certificat" du chirurgien a été refusé ou annulé pour cause de mau- 
vaisi; santé, de faiblesse, de maladie ou d’infirmités corporelles. 

En dessous do l’Age de seize ans personne ne peut être employé 
.sans fournir les preuves de son Age réel. 

(Vesl le fabricant qui paye le certificat du chirurgien et il ne peut 
déduire, comme remboursement, plus de trente centimes des gages 
di‘ l’ouvrier pour qui ce certificat a été délivré. 

Aucun enfant ne peut (Mre employé avant l’Age de 8 ans, et il no 
peut être occupé avant six heures du matin et après six heures 
du .soir. 

Le samedi il ne peut être tenu au travail après deux heures de 
relevée, pour quelque raison que ce soit. 

Aucun enfant ne peut être employé plus de six heures et demie 
par jour. Un enfant employé avant midi dans une fabrique ne 
pourra plus être occupé dans cette fabrique ou dans une autre, 
après une heure de relevée du même jour, excepté dans le <;as 
exceptionnel où les jeunes ouvriers et les femmes travaillent dix heu- 
res, et qu’avis en a été donné par l’inspecteur du district. 

l.es enfants peuvent être employés pendant dix heures par jour, 
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in;us soulcmont (rois jours alternas do chaque semaine, pourvu que 
ccl emploi n'ait pas lieu deux jours de suite dans la im^mc ou dans 
deux fabriques différentes. Dans aucun cas ils ne peuvent pas non 
plus être employés le samedi après deux heures, et en outre on 
doit justilier qu'ils fréquentent l'école. 

Les parents ou les pors()nncs profilant du salaire d'un enfant de 
moins de treize ans employé dans une fabritpie (faïencerie), doivent 
veiller à ce que cet enfant suive l’école. 

('liaque enfant doit suivre l’école pendant trois heures, entre 
huit heures du matin et six heures du soir, chaque jour de la 
si.'naaine, excepté le samedi. L'enfant fré(|uontant l'école après une 
lnMire, depuis le premier nou'mhrc jusqu'au dernier jour <le février, 
ne peut pas être forcé d'y rester plus que <leux heures et tlernie. 

La non-fn'Hjuentalion do l’école par l’enfant i*st excusi'e quand il 
peut prouver, par un certificat du maître d'tH.’ole, qu’il en a été 
empêché par maladie ou par toute autre cause inévitable, ainsi que 
pendant les jours de fête et de demi>féle autorisés p^ir le prés^uit 
acte, ou par le consentement écrit de l’inspecteur, ou bien encon» 
quand l'iTolc est située dans les limites de la fabrique oîi l'enfant 
est employé et qu’elle est fermée parce que l’on ne travaille qu’une 
|);irtie de la journée. 

Quand les enfants sont employt^ pendant dix hcuires, trois jours 
s«*|>arés de la .semaine, ils doivent suivre r«'*cole pendant cinq heiiros. 
entre huit du matin et six du soir, chacun des jours de la Munaiiie 
précédant Ic'S jours d’emploi, excepté le samedi. 

l..echef d’une fabrique dans laquelle un enfant est employé doit 
obtenir, le samedi ou un autre jour désigné par l’inspecteur, un 
certificat dans la forme voulue constatant que col enfant a suivi 
l ocole pendant la semaine écouh'e. il doit en outre montrer au 
besoin ce certificat et payer pour l’éducation de chaque enfant 
telle somme que l’inspecteur peut réclamer, pourvu qu’elle n’excè«le 
pas vingt centimes par semaine. Le chef peut déduire du .salaire de 
l'enfant la somme qu’il aura dû payer, pounu qu’elle n’excède pas 
la douzième partie do son salaire hebdomadaire. 

Un inspecteur peut annuler un certificat de maître d'ecole si, 
dans son opinion. re|ui-ri est ineapalde d'instrniro les enfants, ni 
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môme «le leur appremli e à lire ni ù écrire, par suite de sa profonde 
ijinoranee, ou par suite du maiKpie de livres ou d'autres objets 
nwessiires, ou encore s'il néglige habituellement «le remplir et de 
soigner les «•crtiücals «le riv«|uonlation de rc<*nle. 

Tout autre certifient délivré après par «;e maître «l'ik'ide ne sera 
plus valable, à moins «le 1 approKilion écrite de l'inspecteur, la' 
maître «I wole et le chef de l’usine peuv«*iit toujours en appeler au 
ministre contre la décision de l’inspecteur. 

I^j«*un«‘s ouvrièr«*s et les finimu's ne peuwiil être eniplo\é«*s 
daiLS les fabriques de faïences avant six heures du matin ou aprè> 
six heures «lu soir, excepté dans les cas spécifiés ci-aprés. 

Les iruMiies ne |»«'uvent jamais être employées le samedi apr«*s 
«leux heures, sous quehpie prétexte que ce soit. 

Entre le 30 septembre et le h** avril suivant, les enfants, les 
fiîmnie.s et les adoh'scents peuvent être employés, excepté le 
s^initnli, entre sept h«'ur«?s «lu matin et sept heures du soir, dans li's 
«‘ondition^slli^ant(^^ : Il sera donné avis à l'inspiM'teur de i’inlenlion 
«l’employer ainsi l«'s «uifants. les ad«>lescents et les femmes pendant 
une |M‘riode à fixer, mais qui ne doit pas être moindre d'un mois. 
Cet avis, approuvé par riiispecleur s’il y a lieu, sera afliché à 
l’cnlnk* «le la fabrique d’une manière permanente pendant la 
période pour la<jii«'lle il est valable. 

Au moins «me heure et demie de temps, pour les rejKis, doit être 
accordé è chaque femme et jeune ouvrier, entre sept heures et 
demie du matin et six heures du soir. Un repos d’une heure doit 
(Mre donné soit en une ou plu.sieurs fois avant trois heures. 

Âiicun enfant adolescent ou femme ne peut être employé plus que 
cinq heures, avant une heure de relevée, sans jouir d’un temps «le 
repos «h* trente minutt'S. 

Après le 26 janvit'r 1866, les enfants ainsi que les adoh^ents 
ou les femmes ne pourront plus être empl«)yés pendant les temps 
de rc|M«s ni même rester p«MidHiil ces temps dans une chambre qii«d- 
conque de l’usine servant à la fabrication. A près cette môme «'poque, 
to«iles les femmes et les adolescents devront avoir les ménu’S heures 
de la jo«irnée, pour prendre leurs repas. 

.\vaiil comme après relie date du 20 janvier 1866. les femmes. 
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les adolcsceiUs cl les enfaiils ne pourront plus Si^’ourner pcndanl les 
heures des rej)as, ni prendre leur repas dans les chaiiihrcs où a lieu 
la mise en vernis, la dessiccation des vernis et le nettoyage ou le 
brossage des biscuits. 

lùi Angleterre et en Irlande, les femmes, les adolescents et les 
enfants ne peuvent pas travailler le jour de la Noed ou du Vendredi- 
Saint et en Kcosse aucun des jours <le fôlc consacrée. 

Les enfants, les adolescents et les femujes doivent avoir en outre 
buil jours de congé {half-hoUdatjs) cbatpic année, soit ensemble, 
.soit s<*paréjnent. Cbacun de ces congés durant au moins un demi- 
jour. Quatre de ces congés doivent être donnés entre le 15 mars et 
le 1 octobre. 

Le congé n’entraîne pas la ces.sation du travail dans la fabri(pio 
ce jour-là, à moins que l’avis n’en ait été aflTiché dés la veille à 
l’entrée de l'usine. Pendant ce jour de congé les femmes, les 
adolescents et les enfants ne peuvent pas étn; employés dans la 
fabri(pie. 

Il n’est pas légal de prolonger les heures de travail pour regagner 
le temps perdu, à moins d’en informer le sous-in.specteur et d’adi- 
cber à l’entrée de la fabri(|uc l'avis qu’il délivrera à ce sujet. 

Dans les fabriques où l’eau .sert de force motrice, le temj)s perilu 
par le manque d'eau ou parle trop d’eau, peut être regagné dans 
les six mois (jui .suivent l’arrêt. Dans cette circonstance, lt*s enfants 
peuvent être employés entre cinq heures du malin et .sept heures 
du .soir, ou chaque jour une heure en plus (jue la «lurée légale du 
travail, excepté le samedi, et chaque femme ou adolescent peut être 
euqdoyé on/e heures et demie, entre cin(| heures du matin et sept 
heures du soir, excepté le samedi. Toutefois le temps de travail 
avant six heures du matin et après six heures du .soir, pendant 
le(piel ces personnes seront ainsi occiqM*es, ne peut pas, au total, 
dépasser une heure. 

Dans les usines dans le.s(pielles la partie de l’outillage mû par 
l’eau a dù être arreté, par suite du manque d’eau ou de sa trop 
grande ahofulatu’c, les femmes et les adolescents enqdoyés à celte 
partie de roulillage p'ii\ent regagner le temps perdu en travaillant 
|M'ndant la nuit (pii suit le jour du clujmage, (uU.'-e six heures du 
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soir ol six liciires du matin, oxroptt* le samedi ; mais ces per.sonnes 
ne peuvent pas être employée.s plus de dix heures et demie sur 
vingt-quatre et de plus elles ne peuvent pas iMre employées plus de 
cimj heures consécutives sans une cessation de travail d’au moins 
trente minutes. 

Tous les murs intérieurs, plafonds etc., qu’ils soient plâtrés ou 
non, ainsi (pie tous les passages, cages d’escaliers, etc., qui n’ont 
pas été peints l't l’huile depuis sept ans, doivent cMee blanchis il la 
chaux une fois au moins chaque quatorze mois. Tous les murs 
intérieurs, plafonds, etc., qui .sont peints à l’huile doivent être 
nettoyées à l’eau chaude et au savon une fois au moins sur quatorze 
mois. 

Ces prescriptions de blanchis.sage à la chaux ne sont pas appli- 
cables aux chambres de faïencerie qui ne servent que pour l’emma- 
gasinage des produits. 

Chacune des fabriques auxquelles ce réglement est applicable 
S(>ra nettoyée et ventilée Me manière à rendre autant que possible 
inoffensifs les gaz, les poussières et autres impuretés engendrées 
jiar la fabrication et qui peuvent être nuisibles à la santé. 

Pour éviter le défaut de propreté et de ventilation qui pourrait 
être le fait de la mauvaise volonté ou de la négligence des ouvriers, 
le chef de l’usine doit faire de„s règlements spéciaux pour aider 
l’accomplissement , par los travailleurs, des conditions qui peuvent 
a.ssurer la propreté et la bonne ventilation des ateliers. 

L’amende Jï infliger pour chaque infraction à ces règlements ne 
peut dans aucun cas dépasser une livre. 

Ces règlements particuliers ne .sont valables qu’après avoir été 
approuvés par un des ministres de Sa .Majesté. L’inspecteur des 
fabri(jues du district en certifiera au besoin des copies, ce (pii .s(*ra 
considéré comme la preuve de leur approbation . 

Des copies imprimées et bien lisibles de ces règlements seront 
a nichées è deux ou à un plus grand nombre de places apparentes 
de l’usine, cl, en outre , un exemplaire imprimé sera délivré à 
chaipio ouvrier (pii en fera la demande. 

Le volant commandé par la machine à vapeur ou par la roue 
hydraulique, qu’il .se trouve à l’intérieur ou à l’extérieur des bûti- 
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lilucnts ainsi que chaque parlie desdits moteurs près desquels les 
enfants et hs jeunes ouvriers doivent passer ou travailler, et toutes 
les communications de mouvement piès dcsrpielles les femmes, 
ainsi que les jeiim^ ouvriers passent ou sont oc'ciipré, doivent l'Irc 
convenablement isolées ou entourées de barrières ou de "rillages, 
qui ne [reuvent, dans aucun c-as, être enlevés pendant que les ma- 
ebinessont en mouvement. 

Quand un chef d elahlis.sement a été prévenu par écrit par 
rinspecteur ou le sous inspecteur que l'une ou l'aulrc parlie de la 
maebineou des communications de mouvement lui parait offrir du 
danger pour les ouvriers, il doit faire isoler cette parlie dans les 
(pialorae jours, ou demander sans délai que la question soit soumift» 
it un arbitrage et désigner immédiatement un arbitre; et si celui- 
ei est d'avis que le travail de préservation est néces.sairc et possible, 
le chef doit le faire exécuter et veiller è son entretien. D.ins aueuii 
cas il ne peut être permis aux femmes, aux adolescents ni aux 
enfants de nettoyer un arbre de couche en mouvement ni de tra- 
vailler entre les communications de mouvement d'une machine se 
réglant elle-même, pendant que celle machine est en mouvement. 

Lorsque, p.ir suite d'accident, une personne quelconque de la 
fabriipie est blessée, de manière à ne pas pouvoir reprendre son 
travail le lendemain avant neuf heurt>s du malin, le chirurgien 
chargé de délivrer les certifirals en sera prévenu par écrit dans les 
vingt -quatre heu l'es. 

Le chirurgien doit s'informer de la nature et des causes des bles- 
sures et en faire rapport à l’inspecteur. Dans ce cas le chirurgien a 
le même pouvoir que l’ins|>ecleur et peut entrer dans la chambre où 
travaillait la personne blessée. 

la; ministre peut autoriser un inspecteur h réclamer des dom- 
mages en faveur de la personne qui a clé blessée. 

Ciw dommages seront payés à la victime elle-même ou pour son 
u.sageet à son bénéfice de la faijon qui sera indiquée par leminislre. 

Li plainte doit être déposée dans les deux mois qui suivent le 
ilélil, excepté lorsqu'il s'agit de contraventions |iour lesquelles les 
peines à prononcer sont laiiwécs à l'appréciation du juge, ou bien 
pour travail le jour de la Noël, du Vendredi Saint et des fêtes con- 
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sacrées, enfin pour ne pas avoir accordé les huit jours de congé 
roipiis, cas dans lesipiels la plainte peut être ajournée pendant trois 
mois. 

Toute plainte doit être entendue par deux ou un plus grand nom- 
lire de juges de la juridiction du district dans lequel a eu lieu le 
délit, ou d’un district voisin, pourvu qu’il ne soit [sis éloigné di‘ 
plus de huit kilomètres du lieu du délit. L’amende et les frais peu- 
vent être recouvrés par siisie des marchandises et du mohilier de la 
|Kirtie condammie. 

‘ lai chef ou celui qui oeciqie une fabrique dans laquelle une emn- 
ravention a été commise, est responsable avant tout autre et doit 
|iayer la condamnation; mais si un .agent, un siirveilllant ou un 
ouvrier est coupable, il pourra être traduit en justice, et. s'il est 
prouvé que le chef a fait tout ce qui était possible pour éviter cette 
contravention et que l’agent, le surveillant ou l’ouvrier s’en est 
rendu coupable sans son consentement ou sa participation, et h son 
insu, alors c est le contrevenant qui doit payer la condamnation. 

Quand l'inspecteur ou le sous-inspecteur est convaincu que le 
chef a pris toutes les mesures qui étaient en son pouvoir pour faire 
respecter la loi, et que le délit a été commis sans son consentement 
ou sa participation, mais à son insu et contre ses ordres, il doit 
poursuivre Tagent ou l'ouvrier qu’il croit coupable et non pas le 
chef. 

En cas de contravention pour manque de propreté ou de venti- 
lation. le tribunal peut eu plus ou en place de Tamande. à son 
gré. exiger que dans un temps donné il sera fait usage de tel ou 
tel moyen h indiquer pour mettre l’usine en ordre ; il peut accorder 
une prolongation de délai, mais si à l’expiration de ce délai ou de la 
prolongation le nécessaire n’a pas été fait, le chef de l'établissement 
.sera condamne à une amende qui ne pourra pas dépasser î"> francs 
par jour, jusqu'à ce qu’il ait fait disparaître la contravention 
signalée. 

Toute personne qui en aura employé d'autres contrairement au 
Factnry .Icts ou qui aura employé un enfant sans certificat du 
maître d’école, alors qu’elle n'est pas parente de cet enfant ou 
((u’elle ne profite pas de son salaire, sera passible d’une amende 
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(lo 2'i francs à 7H francs pour rliaquo enfant on ailoleseent ainsi 
employé, et si la contravention a en lieu la nuit, celte anienile ^ra 
lie ÜO francs à I2ü francs. 

Les parents ou les personnes qui profilent du salaire d'un enfant 
on d’un adolescent employé contrairement au règlement qui pré- 
cède, ou qui négligent de les envoyer à l'cfole. sont pas.sililcs d’une 
ainenile lie G francs âo centimes à 2 ü francs. 

Si une personne a été Idessée parce que l’on a négligé il’isoler la 
inacliinc cl de prendre toutes les précautions indiquées plus haut 
et recoinmandées par l’inspecteur, le coupable sera puni d’une 
amende de2G0 francs à 2,500 francs. Celle amende peut être ac- 
cordéio , excepté en Irlande, i la personne blessée on recevoir une 
autre destination, selon la décision du ministre. 

Celui qui aura fait, donné, signé, contre-signé, contrefait ou em- 
ployé un des certillcals spéciliés dans le présent .Ict sachant que ce 
cerlifical était faux ou fait avec de mauvaises intentions, ou bien 
encore celui qui aura |Kirlicipéà la fabrication d’un faux cerliflcal 
ou d'une fausse inscription sur un registre d’entrée ou sur des rap- 
|iorls ou avis spéciGés dans cet Arl; enfin celui qui aura signé une 
faus.se iléclaration dans l’un ou l’autre des cas rappelés dans cet .Ici 
sera passible d’une amende de 1 2o francs à 500 francs on à un em- 
prisonnement ne dépassant pas six mois. 

L’amende pour toute contravention non spécifiée au h'actary Arl 
sera de 50 francs à 1 20 francs. 

Ces amendes doivent, excepté dans le cas d’une disposition |xir- 
ticulière du jugement, être appliquées, sous la direction du ministre, 
an fonds des écoles de jour pour l’érlucalion des enfants des fa- 
briques. 

Le défaut de propreté ou de ventilation conformément il ce qui 
a éUi dit sera puni d’une amende de 75 francs il 250 francs. 

Ces amendes, ainsi que celles jroui' contraventions aux règle- 
ments particuliers, sont recouvrables par la contrainte par corps. 

Ces jugements ne sont point sujets à appel, excepté dans le cas 
de condamnation à l'emprisonnement ou a une amende dépassant 
95 francs. 

L’appel peut être fait à la session générale ou trimestrielle du tri- 
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hiinal (lu comte, si celle st^ssioii a lieu douze jours au moins apn'>s 
lejugenicnl. Toulefois, a\isde cel appel et des raisons sur les- 
(juelles il esl fondé doit être donné à l’inspecteur ou au sous- 
inspecteur dans les trois jours (jui suivent le jugement et sept joui-s 
francs avant la session. Deux garanties ou cautions doivent être 
présentées et admises sept jours francs avant la session, alin d'as- 
surer le jugement et le recouvrement des frais. Si l’appel n’esl pas 
admis ou si le jug(;menl esl coidirmé le tribunal doit condamner en 
outre l’appelant aux frais. 

Jus(]u’au '20 janvier 18Gd, U?s enfants n ayaiil pas moins de onze 
ans peuvent être employés pendant le même temps et au.x mêmes 
conditions (jue celles auxcjuelles on peut, conformément au h'actonj 
,1c/, employ(;r les jeunes ouvriers de plus de treize ans. 

.lusipi’au 20 janvier 1807, les enfants n'ayant pas moins de douze 
ans peuvent (Mre employés, conformément au Factory Act pendant 
le même temps et aux rnéiiuîs coiidilion.« (pie ceux ayant plus de 
treize ans. 

l,a pnrscriptionijui défend de laiss(.*r travailler et même séjourner, 
pendant les temps des repas, les femmes, les adolescents et les eii- 
f.ints dans les ateliers de tra\ail ne .sera applicable aux faïenceries 
(pi'à dater du 20 janvier 1 800. 

Comme complément de cet arrêté nous donnons ci-dessous le 
règlement spécial relatif au nott(»yage et à la ventilation des faïen- 
ceri(?s, tel (pi’il a été ado[)lé le 21 novembre 180i de commun 
accord entre les fabri(Nints la cbanibre de commeiTc et rinspi'cteur 
du district des poteries ; 

.\rt. Les ouvriers ne peuvent on aucune fa(;on changer les 
moyens employés pour assurer la ventilation des divers ateliers. 

Art. 2. Los ateliers des ouvriers en pi('*ces plaU's, des mouleurs 
en creux, de.s ébauebeurs, des tou masseurs cl des mouleurs seront 
arrosés et balayés cbatpie jour, parcba(pie ouvrier à son tour (ou, 
par sou délégué) Tous les aulri’s ateliers, excepté les magasins, 
seront balayés et iiotloyiïs au moins une fois par semaine par le.s 
ouvriers (|ue le surveillant chargera de ce travail. Chaque table ou 
banc de travail sera lavé ou nettoyé au moins une fois pur semaine 
par la personne qui y est occupée. 
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An. 3. Ll's cliambrc:» d uiica.sUigt; Iwnises] *>erutit arrosées 

et iNilayees a[>rè.s chaque eiifuuriiemeiil. 

An. 4. Les escaliers des divers ateliers seront (Mlavés et iiel- 
loycs au moins une fuis [>ar semaine par [ ouvrier de c<« ateliers 
qui aura été désigne par le surveillant de ce département. 

.\rl. 5. Pour tout ce (jiii est relatif é la propreté, si la fal>riqiie 
a cljarge quelqu’un de ce service, il s<‘ra rcspons.ible pour lt*s con- 
traventions. 

Art. 6. 11 est défendu de fumer dans les ateliers pendant les 
heures de travail. 

Art. Il est défendu de laisser entrer des chiens dans les ateliers. 

Art. 8. Pour chaque contravention à ce règlement tous les ouvriers 
de l'atelier oii elle a eu lieu seront responsables, à moins qu avant 
1 dppliaitiüii de la condamnation le véritable cou|>able naît été dé- 
couvert . 


Contrat d’apprentissage passé en 1731. 

Par le preMUit contrat passe le jour du iin>is d.iuut de la 
ü*"* aiiiu't^ du règne de notre souverain GtH)rges II, ou de I7dl, 
entre les sieurs Halpb Wood, de Bursiem, dans le comte de Staf- 
ford, meimier, cl Aarun Wuotl, son ûls, d'une part, et D' Thomas 
Wedgwootl (4 ), potier de Bursiem, d autre part, il a clé c»mvenu que 
ledit Aaron Wood, conformément à son désir et ù son consentement 
r! daccoi*d aussi avec la volonté et meme l'ordre de son j>ère, sen- 
g;ige par le présent à travailler comme apprenti, sous ledit sieur 
I)' Thomas We<lg\vo<jd, pour l’art, le commerce, et les mystères 
de potier et alin d'apprendre savoir : à tonrnasser [le guillix:hag<* 
étant eicepté), à garnir; ciilin pour travailler avec ledit Thoma> 
Wedgwood depuis le on/.ième jour de novembre pnMdiain ou de 
la Saint-Martin jusqu à la ün bien accomplie du terme de sept an.> 

IjPere du célébré Josiab Wedgwood. 
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Pour l(Mjuul ternu! letlit Aaroii Wood, en qualité d’ap- 
prenti dudit maître, servira luyaleinent dans ce qu’il commandera 
de légal et d'honnête. Il travaillera avec économie et de manière à 
Jie pas gâter la marchandi.s»,* d’une manière déréglée, et il ne pourra 
en dispo.ser en faveur de qui que ce soit. Il est entendu que sans la 
permission de son maître il ne pourra s’absenter pendant les heures 
de travail, eniin qu’il travaillera bravement et fidèlement pendant 
le susdit terme d’engagement. 

Ledit Ralph Wootl aura soin, pendant ce terme de sept ans, 
d’approvisionner son (ils de vêtements, soit de toile, de laine ou 
autres ainsi que de nourriture et de boisson, enfin de lui procurer 
le logement et le lavage ainsi que tout ce qui est nécessaire pour un 
apprenti dans le travail <pi’il entreprend. De son céU* ledit sieur 
Thomas \Vedgvvo<xl enseignera et instruira ou fera enseigner et 
instruire pendant ce terme ledit apprenti Aaron Wood dans les 
details du commerce du potier, ainsi que dans le tournass;ige et le 
garnissage, jusipi'à la limite de ses capacit(*s et d’après la meilleure 
méthode et les meilleurs procé<lés. 

Ledit D’’ Th. Wedgwood promet et s’engage en outre à payer 
audit apprenti |>endant les I'*, 2*, et 3' années de son apprentis- 
sage la somme d’un schelling par .semaine en lionne et légale 
monnaie de l’Angleterre, et pendant les 4®, o* et 6* années d’ap- 
prentissage la somme pleine de quatre schcllings de la même mon- 
naie pour chaque semaine de travail. Ledit Th. Wedgwood s’engage 
en outre jiar le présent à donner annuellement audit apprenti, 
outre le salaire ci-dessus indiqué, une paire de souliers, |)eiidant la 
durée du contrat. 

Fait et signé les jours, mois et an que dessus et en présence de 
deux témoins qui ont aussi signé. 
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TVPKS DE COMPOSITIONS EMPLOYÉES DANS LE STAFFORDSHIRE. 


Laiiciciuie laïoiicc fal)n(|uûti par Jusiali Wedgwood .sous lo nom 
de cream colour el imitée sur le <‘onliiieiit sous celui de terre de pipe 
se com|>osait dans les limites suivantes. 


i*\TF : 

.Argile plastique .... 75 a 8.5 
Silex ou .sable 25 à 18 


l'eniis /i« /. 

Sable quarlzeux. ..ÏOaAO 
Carbonate de soude . 15 a 20 

Nitre ia 5 

•Minium . . . .35 à 45 


fritté. 


Vernis tt» ï. 

l’egmatite. . . .20 à 30 J 
Silex ou sable . . 25 à 15 (fritte. 
Cri.stal (tessons). . lOà 8) 
Minium ou équiva- 
lent de blanc de 
plomb . . . . 45 a iu 


faïence fine anglaise, actuelle, que l’on peut désigner sous le 
nom de feld.spathique, rentre dans l’un ou l’autre des types dont 
nous allons donner la composition-limite. 


Pour faience fine ordinaire. 


PATE A. 


Uauteor. 

.Argile plastique ... 17 pouces 

Kaolin g „ 

Silex ou flint . ... 6 t/2 « 

Pegmatitc ou feldspath. 3 » 


Deiuiic. 


24 oncesàla pinte. 
26 
32 
32 


Pour les den- 
sités (»oir p. 60 , 
61 et 6ÎJ. 


PATE B. 


.Argile pla.sticjue. ... .30 à 25 

Kaolin ;jo 

Silex ou tlint 

l’egmatite ou feldspath . 15 à 20 


100 

22 
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Voici (leii\ gbi;urcs qui s’iippliqupiil iiulislinclemciit sur Tuiic 
uu sur l’autre du ces [lùtcs. 



Frille n' 1. 

Fritle n” 2. 

Horax 

30 

30 

Kaolin 

5 

(Ü 

Carbonulc de chaux . . 

20 

14 

Feldspath ou [x'gmatitc. 

30 


Silex 


30 


mi 

tou 

Quelle ipie soit celle de ces deux frittes dont 

on fasse usa 

'oiiqKise délinitivumenl la glarurc comme suit : 


KriUc 


. . 50 

FcidsfMilhou . . 


. . 25 

Carbouatede plomb ou son équivalent en miuium. 35 


Kii ajoutant 5 p. c. de l>ar\ te à la eoiiiposilion de la fritte ii° I , 
elle peut servir à former un vernis sans plomb, connue suit : 


Fritte ii" t barytec 80 

Kaolin 1S 

Feldspath ou pegmaliU: ... o 


100 


COMI’ÜSITIO.V POUR GRANITE OU DEMI-PORCELAINE. 



i-.vrK A. 

H«u(cur. 

Densité. 

PATE 

B. 

.Vrgile plastique. . . 

. . 14 pouces à 2-4 onces. 


0«andonpmi»l<4ip 

Kaolin 

. . tl » 

26 •• 

40 

l(‘ trldfipatbdcKi- 
AcUr^.iltautaup- 
mcnlerao peu ta 

Silex 

7 n 

32 » 

28 

Pegmatito ou relds|>a(h 

. . 4 » 

32 « 

22 

do«e. 

DIVERS VERNIS OU GL.VÇURES l’OCR CES 

PATES. 


Fritte n" / . 

Fritle n" 2. 

Fritte H* 3. 

Borax 

35 

3i 

3d t 


Feldspath .... 

18 

30 

25 


Carbonate de chaux . 

17 

10 

lg / 


Silex ou fliiit . . . 

tu 

20 


ter lépérc dose 
d't'tyde ik roball 

Kaolin 

6 

6 

” t 

|Kiur obtenir mte 
teinte blcudiro. 

Soude 

. . 5 poUi&se 3 

” 



too 

tou 

100 ' 
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.M«)yuununiciit le vernis est (léfinilivemenl compose comme suit : 


Fritte 40 

Carbonate de plomb ... iO 

Feldspath 2.5 

Silex -15 


100 

Parfois on ajonle à ces vernis une petite (]uantilc cl’oxyile d’élain 
pour donner un peu d’opacité. 

Pour les bleus d'impression {lawlnys, on peut les former en mé- 
l.uigeanl : 


Oxyile de Cobalt . . 

3f a GO 

Sulfate de baryte . . 

;» à M 

Craie 

9 à 12 

Sulfate de chaux . . 

9 à 42 

Oxyde de zinc. . . 

13 à 30 


Des mélanges de feldspath, de stable et de borax, ou bien encore 
de sjddc, de borax et de minium, |>euvenl aicssi servir de fondants 
pour l’oxyde de cobalt. 

Voici une série de compositions appli(xd)les, selon M. Salvelal, à 
la peinture des majolicpies et autres produits de l’espèce : 



Bipu. 

Vcrl. 

Uruii. 

Jaune. 

Sable ou feldspath . . . 

1 ,000 

1 ,000 

1,000 

4,000 

Minium 

t ,.500 

1 ,500 

1,500 

1,500 

borate de chaux. . . . 

.500 

500 

500 

500 

Oxyde de cobalt . . . . 

40 




Oxyde de cuivre. , . . 


300 



Oxyde de fer 



200 


Chroma le de pota-^se . . 



/ 

‘ 25 


ËXI'LICATIOX m FIGIKES. 


Fig. ) . Coupe des teriaiiis k l'iiiie <les cxploilalioii.s d'argile 
plastique à Wareham (Dorsolsliirc). 

Fig. 2. l’atouillard à axe horizontal. — Élévation verticale, la 
partie anterieure de l'enveloppe étant supposée enle- 
vée. 

Fig. .3. Coupe suivant ,\B de lig. 2. 

On voit |)ar ces <leux dessins que l'appareil se com- 
pose d'un arbre horizontal en fer de 2“H0 environ de 
longueur, supporté |>ar deux coussinets CC et portant 
à l'une de scs extrémités l) un engrenage L de I ”2o de 
diamètre qui sert ii lui communiquer le mouvement. 

Intérieurement aux deux coussinets, trois plateaux 
en fonte K, F. G de I ”25 de diamètre ont été calés sur 
cet axe. Ces |)laleaux portent chacun à leur circon- 
férence six échancrures destinées à recevoir et à main- 
tenir six pif-ces 11, Il parallèle.-^ à l'axe. 

Chacune de celles-ci porte, à des distances égales, six 
ouvertures carrées dans lo.squelles viennent s'engager 
les bras en bois 1, dirigés dans le sens des rayons des 
plateaux. 

Ces bras, qui sont au nombre de 3(i, et (jqi s'étendent 
à 95 centimètres de l'axe, sont maintenus en place au 
mojen de clefs ou de coins en bois KKqui les pressent, 
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|M'rpcn<liciilainMiieiit à leur longueur, en (ravors^fnl les 
piè<*es fin. 

Enfin la partie de ce sysième intérieure aux coussi- 
nets est logée dans une caisse fixe, circiil.iire, en bois, 
de î métrés environ de longueur et de 1“80 de dia- 
mètre. 

Un intervalle de trois centimètres destiné è faciliter 
le jeu de l'appareil a été inéiidgé entre les bras I cl 
l’enveloppe circulaire, ainsi qu'entre les extrémités 
(h^s pièces horizontales H et les fonds de celte eiive- 
loppe. ^ 

l.a fig. 3 indique la jwrtie NN de l'enveloppe circu- 
laire, ({ui est mobile et qui peut être élée au la^soiii 
pour visiter l’appareil, ainsi que la trémie M, par 
laquelle a lieu le chargement. 

Fig. i. Coupe verticale d'un moulin à blocs anglais. 

Fig. 'i. Prr)j(*clion horizonUiIe. 

A. enveloppe métallique. 

B. B. Poutrelles en fer supportant ta cuve. 

C. r,. Pièces de bois servant à iKnis-ser les blocs 1111. 

Us rainures K, K, dans iesquellt*s passent les bou- 
lons qui relient ces piéves aux bras du moulin, per- 
mettent de les d(*scendre au fur et à mesure de fusure 
du pavement. 

R. R, joints boulonnés à l'aide desquels It^ quatre 
bras sont réunis autour de Taxe P. 

On voit en F, G, la courbure des bras dans le sens 
vertical, et en RS celle dans le sens horizontal. 

MM. Cercle en fer fixé h l'extrémité des bras pour 
empêcher les hlws d'arriver contre la cuve. 

Fig. 6. Disposition générale d un moulin à faïence dan.«^ te Staf- 
fordshire. 

A . Cylindre h vapeur de la machine motrice. 

BR. Balancier de cette machine. 

GC. Volant. 

FF. Chaudières. 
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D. Rouo ou pignon motonr. 

Kt). Grands engrenages commandés par ce pignon 
et communiquant leur mouvement aux arbres de 
couche GG qui passent sous les cuves IIH. Au nioyen 
des roues d’angles calées d’une part sur les axes des 
cuves, et d’autre part sur les arbres GG, ceux-ci font 
mouvoir les bras des cuves et conséquemment les 
meules ou blocs qui se trouvent devant chacun d’eux. 

II. Cuves d’un plus petit diamètre pour les ver- 
nis, etc. 

^ M.M. Patouillards pour délayer et décanter les ma- 
tières broyées. 

K. .Monte-charge mii par la machine pour élever les 

wagons au niveau des cuves. 

LL. Chemin de fer pour conduire près des cuves les 
substances à broyer. 

PP. Fours ?» calciner les silex. 

NN. Cylindres broyeurs pour concasser les silex 
après leur calcination. Ces cylindres servent aussi 
pour diviser les pegmatites avant leur entrée dans les 
cuves. 

RR. Four pour la préparation des frittes è vernis. 

ZX. Grue pour placer les meules ou blocs dans les 
quatre grandes cuves, et pour les en retirer. 

Fig. 7. Coupe verticale d’»»n nouveau moulin è blocs, à mouve- 
ment supérieur et ;» cuve annulaire. 

Fig. 8. Projection horizontale de ce moulin. 

A, A. Parois extérieures des deux grandes cuves de 
7 mètres environ do diamètre que comprend l’appareil. 

RB. Paroi intérieure limitant la partie centrale 
de 3“o0 de diamètre qui ne sert pas au broyage. 

CC. Colonnes en fonte fixées verticalement au 
centre de chaqiic cuve pour supporter les oo»issi- 
nets LjLet pour se»*vir d'axe ou de tourillon aux col- 
liers en fonte D, I), de 1 mètre environ de hautetir, 
auxquels sont fixés les huit bras F. de chacpie cuve. 
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Ces bras formés <U* |»oulrellos en fer, courbés à leur 
exlréinilés, comme on bî voit en EK sur la fig. 7. sont 
reliés entre eux par les cercles W,W’, etc., consolidés 
par les armatures T cl Z, ainsi (jue par le cercle fixé à 
leur extrémité pour retenir les blocs en place. 

Il, H, Engrenage en plu.sieurs pièces, de trois mètres 
de diafnclre, fixés horizontalement sur les bras, con- 
centriquement j\ Taxe et servant à les faire mouvoir. 

K, K. Pignons calés sur l'arbre moteur pour com- 
mander les engrenages II. 

Chacun de ces pignons pouvant être reculé facilement 
sur cet arbre, le mouvement des bras de l’une ou de 
l’autre cuve peut être arrêté à volonté. 

N, N et L,L, supports de l’arbre moteur. 

Cet arbre porte à son milieu deux manivelles 00, 
réunies è leur extrémité par un tourillon, auquel vient 
s’adapter la bielle P de la machine qui met le système 
en mouvement. Par cette disposition, l’une ou l’autre 
des deux manivelles peut être rendue libre et alors la 
machine no travaille plus que d’un seul C(Mé. 

S, S. Blocs broyeurs. 

V, V. Volants de la machine. 

Fig. 9. Projection verticale d’une paire de cylindres broyeurs. 

Fig 10. Coupe suivant A.\ de figure 9. 

B. B. Axes en fer de 7 centimètres de c6lé sur les- 
quels sont emmanchée.s des rondelles SS, en fonte, de 
25 centimètres environ de diamètre sur 5 centimètres 
d’épaisseur. Chacune de ces rondelles porte, à sa 
circonférence, une douzaine do grosses pointes ar- 
rondies, et chaque cylindre comprend douze de ces 
rondelles. Comme celles-ci ne sont pas serrées les 
unes contre les autres ni contre l’axe , elles peuvent 
légèrement s’incliner au besoin. Elles .sont en outre 
placées de manière <pie les dents de l’une d’entre 
elles soient vis-è-vis des creux de celle qui lui est con- 
tiguë. 
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R, R. Coussinets qui maintiennent les cylindres en 
place. 

T, T. Engrenages servant ù coinnumiqucr le mou- 
vement au système. 

(Chacun des cylindres est armé d‘un engrenage sem- 
blable, et chacun de ceux-ci est en communication avec 
le moteur. * 

Fig. 1 1 . Moulin à couleur écossais. — Projection horizonUde des 
huit cuves et de la roue motrice. 

Fig. 12. Coupe verticale de Tune des cuves. 

Fig. 13 Coupe horizontale. 

AB. Engrenage horizontal de I '"50 de diamètre 
placé sous le plancher et servant h communiquer le 
mouvement aux huit petites cuves C,C qui renloiirent« 

D, D. Petits engrenages calés sur l’arbre de chaque 
cuve et communiquant avec la roue motrice. 

EE. Sol ou plancher de l’atelier. 

H. Meule ou bloc en silex (c/«»r/) don! deux des trois 
faces verticales sont diriges sui\aiit b*s ravons delà 
cuve; et la troisième, de forme circulaire, occupi* les 
du pourtour de celte cuve. 

P. Pdvenieiil de la cuve en silex . 

R, R. Bras en T du moulin. 

Fig. li. Fourè silex. Coupe verticale. 

ÂA. Cheminée. 

P. Porte de chargement. 

B. Grille pour retenir les silex et pour allumer le feu. 

R. Porte pour soigner les pramiors fmix. Cest par 
l'ouverture B que sortent les silex aprt*s cuisson et 
lorsque l’on ôte la grille. 

Fig. 15. Tamis sur glaces. Vue de côté. 

Fig. 15 fl. Tamis sur glaces. Projection horizontale d’un jeu. 

Fig. 15 6. Coupe verticale, suivant ZX de fig. 15 a. 

A. \. Caisse' sur et dans laquelle a lieu le tamisage. 

B, B. Tamis ronds en s<»ie avec rende ou enveloppe 
en Imus. 
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r)|D, E,E. Dpiix plaques eu cristal ou eu verre sur 
les(|uelles glisse chaque tamis. 

C, C. Canal pour coixliiire la harholiue au-ilessiis 
lies tamis. 

11,11. Arbre inoleiir commandé par la poulie K. Cet 
arbre [lorle deux manivelles et un coude pour mou- 
voir les trois Iriugbs GG, auxquelles elles comiiinui- 
qiient un mouvement de v,i-et-vieut que celles-ci trans- 
mettent aux tamis Â l’aide des crochets plats ou 
poignées FF. 

PP. Poignées cominuiuquaut avec les crochets F au 
moyeu de petites cordes qui passent au-<lessus du 
canal CC; quand on veut arrêter un tamis pour le net- 
toyer, il suffit d'abaisser légèrement la poignée P. IX’ 
cette façon le crochet F wt dégagé du cercle du tamis 
et celui-ci est libre. 

S, S. Six ouvertures d'un centimètre environ de 
iliamètre |>errées à peu de distance l'une de l'autredans 
le fond du canal au-dessus de chaque tamis pour l'ad- 
missiou de la harbotine. 

RR. Soupapes horizontales en bois servant à bou- 
cher au besoin les ouvertures S, S. 

lai fig. 1 3, tracée è une échelle moitié de celle qui a 
servi pour les fig. 1 .3 a et 1 -î h, montre le système com- 
plet. On voit que la barlwtine passe par trois jeux sem- 
blables, c’est-à-dire par trois tamis avant d’ètre sou- 
mise au ralTermissage. 

Fig. 16. Tamis suspendu. Projection horizontale d'un jeu. 

Fig. 16 a. Coupe verticale, suivant MN de fig. 16. 

AA. Caisse dans laquelle a lieu le tamisage. 

BB. Tamis ronds en soie montés sur cercles en bois. 
— Quatre de ces tamis sont placés à edté l'un de 
l’autre et serrés dans un chAssis rectangidaire en Imis 
ou en zinc. 

DE, DE. Quatre triangles ou lattes en zinc ou en 
I ois destinés à suspendre le chAssis DD avec les quatre 
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lamis aux <leux tourillons EE autour desquels le sys- 
tème peut osciller. 

HH. Arbre moteur portant une petite manivelle à 
chacune de scs extrémités. Un mouvement de rota- 
tion est communicpté à cet arbre au moyen de la |K)u- 
lie K. 

(i(i. Deux triangles de 4 mètres environ de lon- 
gueur, de.stinésà faire osciller le chûssis et les quatre 
tarais qu’il renferme. 

C, C. Canal pour amener la barbotine aux tamis. 

La barbotine passe par deux et quelquefois par 
trois séries semblables avant d’aller aux appareils de 
dessiccation. 

Lorsqu’on fait usage de tringles DE,- DE en bois, 
il arrive parfois qu’elles sont clouées ou fix»';es à leur 
partie supérieure. Leur élasticité vient alors en aide 
et le travail en est meilleur. 

Fig. 17. Tamis h mouvement circulaire de va-et-vient. — Eléva- 
tion verticale. 

Fig. 18. Plan du tamis. 

, AB. Arbre moteur à mouvement rotatif. 

B. Petite manivelle, de .3 centimètres environ de 
longueur, commandant la bielle BC. 

HC. Manivelle de huit à dix centimètres è laquelle 
la bielle BG fait décrire l’angle EF. 

Cette manivelle e.st fixée à la partie supérieure d’un 
axe vertical HD, pouvant recevoir un mouvement de 
rotation et portant à sa partie inférieure un châssis à 
quatre branches dans lequel se loge un tamis circu- 
laire ordinaire T, qui participe ainsi au mouvement 
circulaire de va-et-vient de la manivelle. 

Fig. 19. Nouveau joint pour la pres.se â compartiments (fig. 21). 

Coupe transversale. 

Fig. 20. Coupe suivant MNOP de fig. 19, 

Les tuyaux GG., amenant la barbotine au-de.ssus 
des compartiments fig. 19, portent vis-;\-vis du milieu 
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do chnciin do coux-ci un bout de liiyaii HII , avec 
robinet, auquel il faut réunir d'une manière bien 
éUinche le petit morceau de tuyau que porte chaque 
sac et <pii sort è la partie centrale et supérieure des 
compartiiuenls. 

|j! joint représenté lii'. 1 9 cl lig. 20 est destiné fi cet 
usage. Le cOlé T porte à sa circonférence un re- 
bord \', V, dont deux quarts opposés ont été enlevés, 
tandis (|ue les deux quarts restants ont le plan de leurs 
face inférieure incliné sur l’axe du tuyau ou disposé 
hélicoïdalement. D'autre part l’extrémité S du deuxième 
tuyau porte un élargissement avec rebord intérieur Y, V, 
à .sa partie inférieure. 

Le diamètre intérieur de ce rebord étant égal nu 
diamètre extérieur du tuyau T et de plus deux quarts 
opposi-s ayant aussi été enlevés, il s’ensuit ipi’en appli- 
quant les deux tuyaux l un contre l’autre, de manière 
ipic les pleins du rebord V Y passent par les vides de 
celui V V,et en tournant ensuite, au maximum, 1/4 de 
tour, on peut serrer le joint et comprimer au degré- 
voulu les rondelles de cuir interposées entre les deux 
tuyaux. 

Fig. 21. Presse Nccdham et Kile, pour ralfermir les paies. Eléva- 
tion de l’appareil. 

Fig. 22. Portion d’un demi-compartiment de lig. 19, vue de face. 

Fig. 2.1. IX'ux compartimenLs de fig. 21 . 

Coupe transversale. 

Fig. 23 iï.v. Coupe horizontale suivant ZX de fig. 21 . 

RR. 24 compartiments verticaux, réunis et serrés 
l'iin contre l’autre, lig. 21. 

EE. Pompe à piston plongeur servant à amener la 
barboline dans les tuyaux FF et GG et è la refouler et 
presser d.iiis les coinparlimenis, quand on ouvre les 
communications II, II. La course de celte pompe est 
variable, on la diminue vei-s la fin de l'opération. 

A, A. Ch.issis en chêne qui entoure la table à rai- 
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nurcs pour former les demi comparlinients. 

BB. Rainures, carrées, parallèles, contre lesquelles 
sapplique la pièce d'etoné formant sac. — Elles sont 
\erticales lorsque la presse fonctionne, et c'est par 
leurs angles que s'écoule l'eau sortant des pAtes. 

La*s fig. 23 et 23 bis montrent leur profondeur. 

Fig. 24. Pélrisscur conique. — Élévation verticale, 

Fig. 23. Vue du |>élrisseur par dessus. 

AA. Enveloppe conique en fonte ou en tôle. 

AB. partie inférieure fiiée en BB au moyen (le bou- 
lons. Celle partie peut être remplacée à volonté par 
une autre d’ouverture différente. 

Ul. Arbre moteur vertical. 

DD. Noyau conique en fonte fixé concentriquement 
à la partie inférieure de l’arbri» moteur. Ce noyau est 
on deux pièces réunies à leur partie inférieure au 
moyen d'une frelte ou anneau en fer et à leur partie 
supérieure par des boulons. Cest sur ce noyau que 
sont fixées les couteaux suivant une ligne hélicoïdale 
et à des distances de plus en plus rapprochées en descen- 
dant. 

EF). Couteaux en fer ou en acier è section transver- 
sale en losange très-allongé. 

Comme on le voit fig. 2o, ces couteaux pas.sent à un 
centimètre et même moins de l’enveloppe. 

HH. Croisillon en fonte servant à supporter Taxe 
au-dessus du cône. Cet axe est en outre maintenu dans 
un collier à sa pai tie supérieure où il porte Vengrenago 
moteur. 

SS. Collier destiné à erupiVher Taxe de remonter 
pendant le travail. 

Fig. 23 bis. Pétrisseur anglais. V'ue latérale (la moitié antérieure 
du cylindre étant enlevée). 

Fig. 23 /er. Vue par-dessus de fig. 25 bis (jwrtie inférieure a la 
ligue MN). 

AA. Enveloppe cylindrique eu tôle formw de 
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(leux moitiés réunies verticalement par d(\s boulons. 

r.C. Axe en fer portant les couteaux I), D. Ceux-ci 
sont dispo.sés comme il a été dit pour la lig. 25. 

KE. Ouverture carrée pour la sortie de la |>Ate. 

HH. Engrenages moteurs. 

Fig. 25 A. Pétrisseur pour pftte molle, — (]oupe horizontale par le 
milieu de la hauteur. 

C'est la disposition en usage, à t^oom près d’Anvers, 
pour préparer les pAles pour tuilt*s, pannes, etc. 

BB. Caisse ou envélopjæ carrée, formée de quatre 
plaques d'ardoise ou de calc<>ire boulonnées ensembles. 

C. Axe en fer portant sur la hauteur de l'enveloppe 
des hras I), I), D, auxquels sont attachés U^s couteaux. 
— Oux-ci, au nombre de cinq sur chaque bras, ont 
5 centimètres de largeur sur <0 de longueur et sont 
inclinés ass<îz fortement sur l’axe. 

Fig. 2b. Tour à éb^Micher anglais, mù par machine. 

A.\. ChAssis en fonte servant à soutenir l'appareil. 

BB. Axe du tour. 

G. Tête du tour. 

I), D. Plateau moteur vertical, légèrement concave. 

EE. Petit arbre de couche portant à l’une de ses 
extrémités le susdit plateau, et à l’autre la poulie G 
qui reçoit .son mouvement de Li machine, à l’aide d’une 
courroie. 

H. Rouleau de friction servant à mouvoir le tour. 
Ce rouleau est ntobile de haut en bas le long de l'axe 
du tour au moyen du levier RR. Celui-ci a son point 
d’appui en L et porte A son extrémité opposée un 
contre-poids S, pour équilibrer le rouleau. 

Fig. 27. Tour anglais à mouler, mù j>ar machine. 

Quant au mécanisme moteur, ce tour est disposé 
exactement comme le précévleut. La disposition géné- 
rale de l’appareil est seule changée. L’on voit en .M 
l’étrier dans IcHjuel l’ouvrier place son pied pour éle- 
ver ou abaisser le rouleau HH, le long de l’arbre du 
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tour; c’osl-ii-dire [>our ilimiiiuer ou augniciiler la 
vilcsscdc ccIui-ci. 

Hg. 28. Tour Maling, de Newcasllo-oii-Tync. — V'ue de face. 

Fig. 28 bis. V'ue de allé. 

K\. Arbre iiKileiir place liorizuiilalcmeiit sous la 
table à la([iielle sont attachés les tours. 

BCl). Tour. 

IJ. Plateau eu foule poiuaul glisser verticaleiiicnt le 
long de l’axe du tour. 

liK. eûtes nu nervures destinées à eiupécbi;r le pla- 
teau de tournci' dans le sens liorizuntal sans entraîner 
le tour avec lui. 

FF. Bouleau moteur calé sur l’arbre .\A. 11 agit |>ar 
rriclion .sur le plateau Ü ejui presse de tout son poids 
sur la ciiconfércnce. 

Pour que le niuuveinent soit bien doux, ce rouleau 
est formé de rondelles ou de cercles de carton R, serrés 
l’un contre l'autre, i)ai- les plaques tnélallicpies FF. 

L. Pédale destinée à soulever le plateau D, soit légî-- 
rcincnl pour ralentir le mouvement, soit tout à fait 
pour arrêter le tour. 

Celte péilale, ipii a son mouvement de rotation au- 
tour du point K, agit sur le plateau U à l'aide des deux 
petits rouleaux 1111. 

Fig. 2‘J. Eslùque méc.iniipie à lige verticale. — Elévation. 

Esièque appli((uée à la partie inférieure de la 
lige BB. 

1). Couli e-poids jMiur faciliter le jeu vertical de celle 
lige. 

C. Poignee à levier servant à maneeuvrer la lige B cl 
coiiNei|Ucniment le adibre. 

Comme on le voit par le dessin, 1 axe de la tigo B est 
placé un peu excentriquement par rapport à l’axe du 
tour. 

LL. .Vxc du tour. 

.MM. Moule en plâtre fixe sur la lélc du tour. 
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La moilié antérieure de ce moule a été enlevée pour 
montrer la pièce en fabrication. 

PP. Plateau formant la télé du tour. 

G, II. Deux des quatre supports servant à retenir 
les moules sur le plateau. 

IK. Boulon à manivelle taraudé dans le support II, 
et dont la tête pres.sc contre le moule au moyen d’une 
partie I, légèrement élastiipie. 

NN. Poulie horizontale déslinée à transmettre le 
mouvement de la machine au tour, à l’aide de la cour- 
roie SS. 

Un collier d’emhiayage T, mù de haut en bas au 
moyen d’un levier à pédale V, sert à rendre la 
poulie NN libre sur l’axe du tour et à arrêter ainsi ce 
dernier. 

. Eslèque mécanique levier. — Elévation verticale. 

AA. Levier horizontal, double dans sa |îartie cen- 
trale pour livrer passage à la colonne II, à laquelle il 
est sus|>endu à l’aide de deux tourillons LL. 

•M. Vis pénétrant dans la colonne il et servant à 
monter et à descendre la pièce à laquelle les touril- 
lons LL sont fixés. 

N. .Manivelle terminée par une poignée O qui sert à 
manœuvrer la vis M. 

BB. Second levier à fourche disposé à la partie 
antérieure du premier , et pouvant basculer autour 
de deux tourillons C, C, qui le maintiennent en 
place. L’amplitude dos oscillations qu’il peut ainsi 
décrire est limitée par les deux vis 11, H, établies à 
ebaejue extrémité de la j>etite traverse (jue porte le 
levier B immédiatement au-dessus de la pièce qui le 
supporte. Ce levier est terminé à sa partie supi'îricurc 
par une poignée B, qui sert à le faire basculer pour 
abais-ser ou remonter l’esU'Kpie. Pour faciliter ce mou- 
vement d’ascension ou de descente, le levier A porte à 
sa partie postérieure un contre-poids P. 
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S. Eslèque ou calibre fixé à la partie inférieure du 
levier BB. Par suite de sa convexité, cette pièce ne 
peut, dans certains cas, entrer dans le vase en fabrica- 
tion ou dans le moule VV, qu à la faveur du mouve- 
ment de bascule du levier B, combiné avec le mouve- 
ment circulaire que décrit le point C du grand levier 
pendant sa descente. 

La même chose peut se répéter pour la sortie de ce 
calibre. 

EF. Anneau on plomb coulé à la partie supérieure 
de la tête du tour XX. 

O. Petit taquet ou épaulemenl à vis pour limiter le 
mouveinenl de bascule du levier AA. 

On peut ainsi déterminer à volonté la distance à la- 
quelle la partie inférieure du calibre peut approcher 
du fond du moule. 

YY. Axe du tour, 

K. Bouleau servant à mouvoir cet axe au moven 
d’une courroie qui passe sur la poulie GG, laquelle est 
calée sur l’arbre moteur T. 

ZZ. Volantcn fonte fixé à la partie inférieure de l’ar- 
bre Y. 

Fig. 31. .Moule en plâtre d’une seule pièce. 

Coupe verticale par l’axe. ^ 

(d)F) représente le contour inUM ieur. 

On voit que pour permettre la sortie de la pièce il a 
fallu lui donner une trop forte épaisseur à l’ouverture. 
— Cet excès de, pâte est enlevé en.suifeau tournassage. 

Fig. 32. .Moule en trois pièces. 

\ 

Coupe verticale par l'axe. 

NN. Partie annulaire, légèrement coniijue extérieu- 
rement. Elle est en deux pièces et s enlève en même 
temps que l’objet lors(|u'il s’agit de formes évasées, 
à l’ouverture. <;onnne c’e.st le cas (ig. 32. 

. 33. Four à plâtre, coujie horizontale suivant AB «le lig. 34. 

. 34. CmqKî verticale suivant CDEF de fig. 33. 
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SS. Sole du four le^èreiuont uiliptique. 

K. PorU* pour le cliaigciiieiU ol le déehargeineiil. 

Illl. («rille (»u foyer du four. 

LI.. Kspèei* de ponl eu iUD4;uimei ie^>|>araii( lulèr.ile- 
iiieijl te fo^cr de i.i Mile. 

M. Ouverture du canal uiuntâut qui comimiuique 
il la dieiiiiiiée N. 

Deux registrci* en Idle sont êtabiis dans ce canal. 

35. Poii<n» et partie üiittu ieure du séchoir roprcscnté lig. 36 

et 37. 

36. Séchoir à elagère mobile verticale. 

Coupe horizontale suivant .MM de lig. 37. 

37. Cou|>e .suivant NN de lig. 35. 

PP. Moyeu en fonte portant '2i bras D égalenjcal en 
fonte. Colle pièce est calée sur un axe vertical Fii, 
(pii permet de lui communiquer un mouvement de 
rotalion. 

TT. Pièce en bois de i inètras environ de hauteur, 
selevaiil verlicaleinenl à rextrêniilé de chaque bras. 

C’est le long de ces moiitanls que sc trouveiil 
(i\(‘cs liorizontalcmcnl, à la distance voulue, des pe- 
iile^ luttes II..., desliimes à supporter les moules LL. 

Hll. Pièces de liois horizontales fixées aux deux 
exlrémilés des montaiils dont il vient d'étre question, 
afin de les maintenir en place et de consolider le 
sy.stème. 

FF. Mam'hon lixé à la partie supérieure de l uxe K, 
pour servir de point d'attache aux [lelilcs armatures 
en fer (J, qui renforcent rextrèinilé de chaque bras. 

A. Porte à contre-poids (fig. 35) servant à fermer 
la moitié de l'ouverture de service RR, pendant que 
l’autre moitié reste ouverte pour le travail. 

B. Porte suspendue è une glissière en fer et pouvant, 
au besoin, fermer rouveiiiiro RR. 

CC. Einplacemenl ilu foyer pour le cliauUage de 
l'appareil. 



INDlSTnlE CERAMIQI'E. 


V\V.\. Ciimt-aux livrant passage aux produits de la 
eoBihustion, inférieurement au plancher de la cliain- 
hreZZ, dans laquelle est établi l’appareil. 

UH. Séchoir h étagère inohile horizontale. Coupe verticale 
suivant SS de la figure 39. 

39. \'uc antérieure du séchoir fig. 38. 

B. Axe en fer de 3“39 de longueur, établi horizon- 
talement sur deux coussinets placés à ses extrémités. 

0, 0. Deux roues en fonte à i bras, chacune de 2 
mètres de diamètre, cahie.s à 2 mètn'S environ l'une 
de l'autre sur l'arbie ci-dessus. Ces roues sont reliées 
par quatre barres horizontales VL. Intermédiairement 
à ces barres, elles portent huit chevilles on fer M, 
fixées à la face intérieure des jantes. 

K, K. Vingt planches de 2 mètres de longueur, por- 
tant à chacune de leurs cxtréiriites un crochet VV, au 
moyen duf|uel elles .sont sus|)cndues aux chevilles et 
aux barres en fer, de manière à se maintenir horizonta- 
lement pendant le iiiouveiuent de rotation île l'appareil. 

NN. .Moules placés sur ces plauches. 

•\B. Porte de service dont la moitié de la longueur 
seulement est ouverte à la fois. 

T,T. Carneaux ou conduits dechaleur pour réchauf- 
fement de la chambre qui contient l'appareil. 
i(t. l'our droit circulaire du Stairordsbire. 

Coiqie verticale suivant NN de la fig. H. 

1 1 . Cou|»e horizontale suivant IIKCL de la fig. iO. 

SS. Ilolc ou env eloppe extérieure du four. 

S. S. Cheminée surmontant les alandiers à l'inté- 
rieur du four. Ces cheminées sont rectangiilaii es et ont 
les angles arrondis. Nous avonsemplové celles de forme 
semi-circulaire .VA’, fig. i I , construites avec des bri- 
ques disposées comme celles de la fig. 48. 

NX. Grille ou foyer. 

V. .Maçonnerieàclaires voies pour retenir le charbon 
dans le foyer. 
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VV. Porlos do charge mont des foyers; elles ne serveiil 
i|u’iiu conimeiicenieiil el à la lin de la cuisson, hors 
de 15 la charge de conihiislihlc frais les reiu|)laee. 

K. Ouverliire ccnlralc pereff dans le dôme, pour 
donner issue aux produils de la conibusliun. 

TT. Omerlures pins petiles el inférieures destinées 
au même usage. 

GK. Ouverture centrale du |iavement, par hupielle 
passent les llanimes ipii au lien do suivre les cliemi- 
nées A, parcoureni les earneaux inférieurs a\i pave- 
ment. 

PI’, üiiverlures ou visières |Kurr suivre la marche 
du travail. 

Itll. Second rang d'onverlurcs placées supérieure- 
ment et ileslinées au même usage. 

ZZ et WW (lig. H'. Carneaux circulaires et recli- 
lignes destinés à conduire la llauime sous le pave- 
ment. 

Vig. ii. Four à grès ,'i une seule cheminée pour produits reliac- 
taires, eic. 

Cou|K' verticale passant par l'axe. 

Fig. 43. Coupe horizonlale suivant DEKL do lig. i?. 

UB. Enveloppe circulaire en briques de 2 luclres 
environ de bailleur pour iirévenir Ic-s cmiranls d'air. 

N,. N. Huit ou dix foyers ou alandiers. 

1111. Cloison mince en briques elcvee dans rinterieur 
du four, à une très-petite distance de la paroi. 

Il existe ainsi entre celle-ci et celte cloison, un 
espace annulaire ilc 10 à 15 cenliiuèlres de largeur 
formant cheminée el par leipiel s'élèvent les proiluib 
de la combustion. 

La marche de ces prixluits est indiipiée (lig, 4i) 
|iar les flèches 1 , 2, 3, 4, 5, 0, 7. 

1,1. Sept cheminées verticales ménagées dans la 
|)aroi du four contre les alandiers. 

Ces cheminées, au moyen des carneaux 1114 couchés 
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sur le dôme du four, se réunissent à une cheminée 
centrale GG. 

S. Ouverture ménagée au centre du pavement et p ir 
la((uelle sortent les produits de la combustion pour se 
diriger vers les cheminées latérales, par les car- 
neaux Y, inferieurs au pavement. 

P. Porte du four. Après le remplissage de celui-ci, 
l’ouverture ménagée dans la ina(;onnerie 1111 est m.i- 
çonnée ainsi (pie la jiorte. 

Z. Ouverture pratiquée dans le dôme pour l'admission 
de la lumière pendant le chargement et au besoin pour 
le refroidissement du four. Pendant la cuisson, cette 
ouverture e.sl hermétiquement fermée par une phupie 
en terre réfractaire ; \oir lig. 12. 

\’. Canal circulaire ménagé stnis le pavement (mi 
face de la porte et destiné au chaullagc de cette partie, 
où il n’existe pas de cheminée. 

Dans certains cas on ne fait usage que de quatre 
cheminées, voir fig. 44 et io, IcMpiellcs sont alors 
SN métriquement réparties autour de l'axe. 

Fig. 4 4. Four à grès, à quatre cheminées. 

Coupe verticale pas.sant par Taxe. 

Fig. 4 ''. (’oupe hori/onlale suivant FF de lig. 44. 

Ce four pré.s«Mite, comme on voit, la plus grande 
analogie avec le précédent. Sndemimt par suite de la 
disposition do cheminées, il e.st d’une conslruclion 
plus simple, plus durable et d un entretien jitus facile. 
Toutefoi.s il convient de dire tpie ces avantageas sont 
compcnst'S dans le premiei’ svsième par une moindre 
déperdition de caloriipie ou une économie de combus- 
tible. 

Les differentes pai ties du four ayant été indique«‘S 
par les mêmes lettres (pie sur le dessin précédent, 
l’explication de celui-ci peut s’applitpicr au cas ac- 
tuel. 

Dispositions (h;s cheminees : 
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II. OiiHlrt» cheminées latérales de 5 à 0 mètres de 
haiilenr stir un seul allj^iiement vertical. 

('onime le vide intérieur de cheroinei^s est un j>eu 
plus t.ir^e que dans le four premleiil, on a <lù épaissir 
la paroi du four dans laquelle ellés se trouvent mena- 
gé*‘s. 

l’ig. 46. Fotir à tlatiune intérieure renversiMi» que j’ai proposé et 
emplove aviK: succè.s |>our la cuiNsun des faïences fines 
tlepiîis 18G0, 

Coupe verticale }>assani par 1 axe. 

Fig. 47. Coupe horizontale suivant \V'\V de lîg. 46. 

Quoique la marche <le ce four suit cmnpiétement 
diflérente de celle du four représmile (ig. 40 , s» con- 
struction est ce^MMidaiit à peu près la même, et ce der- 
nier peut être ramené très-facilement au nouveau 
système, piiisipi'il suüit en quelque sorte de le fermer 
à la partie su{)érieurc et d y éUihlir la clieininée cen- 
trale (Uj. 

(it<. («heminée centrale de 70 à 80 centimètres de 
diamètre s’élevant verticalement ù 1 mètre environ au- 
dessus du d<ïiue. 

AA. Quatre ouvertures ménagées à la |>arlie itife- 
rieure de cette cheminée ]>our réchappemenl dos pro- 
duits de la comliustiun. 

BB. Quatre autres ouvertures plus petites debtim!e.s 
au même usage et se trouvunt à un niveau un pou plus 
eleve. 

1)1). i^space annulaire ménagé entre le pavement et 
la {Kirtie inferieure de la choininéc pour livrer pssage 
à la petite partie de llamme admise sous le pavement. 

00. Quatre petites ouvertures destinées au nièiue 
us«(ge. 

TT. Feliles cheminees intérieures pour l inlroduc- 
lion des tlammes dans le four. Pour économiser la 
place, CCS rhcinincH^s sont semi-circulaires, comme on 
le voit lig. 47. 
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l’ig. 47 his. Four eronoiuique ol l'iimivore. 

Coupe vei licole p;ir Taxe. 

l'ig. 47 1er. Coupe horizoïilale suivant WX YZ de lig. 47 his. 

La (lisposilioM générale de ee four est la même ({uc 
celle roprésetilée lig. 4üel 47. Sculeinenl ici la partie 
supérieure du Inde ou en\eloppe extérieure a été sup- 
primée et les elicminees intérieures des divers alan- 
dierssonl réunies dans l’espace annulaire formé par la 
cloison H 11 

Les parties qui sont communes sur ces dessins et sur 
les deux precedents, ayant été indi<juees par les mêmes 
lettres, il sera inutile de repéter la description qui s’y 
rattache. 

l’ig. iî:<. Portion de la clieminec centrale du four lig. 40. — lile- 
\ation MM'licale. 

l'ig. i'J. Plan liori/fuital de lig, 4iS. 

,\.A. Briipies circulaire> p«u t.int au mili(Mi de leurs 
laces \erticales de contai^t une l'ainure seuii-cylin- 
dri(jue BB, en >orle «pi'après la mise en place , il 
existe entre deux hricjues une ouverture cylindri(jue 
verticale de 2 à 3 centimètres de diamètre, que l’on 
remplit ensuite avec de la pâle réfractaire bien lassée. 
Ces briques .■^ont placées à joints recomerls, comme on 
voit (ig. 48. 

Fie. -jO. Pvromèlre Bocb“Buscbmaii. 

((. Vue de face. — 0. Vue de cote. 

Cet appareil, base sur le retrait (jue prennent les 
pâtes par la cuisson, se compose d’une pièce de boi^ FF 
bien dressée et |)orlanl. à sa partie inferieure, un petit 
rebord .N . contre lequel .s’élève une placjue métal- 
lique .M.M.N, (jui garnit celle partie de la pÜHT. 

DBIL Levier ou aiguille coudée pour révalualion de 
la retraite subie par la piwe d’essiii ou montre pen- 
dant son séjour au four. 

Celle aiguille a son point de rotation en B, et c'est 
contre une pointe située vers l’exlrémilé 1) que s’ap- 
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)>1iquo un ( 11 » petits crttés de la montre, leedté opposé 
étant appuyé contre le rebord N. 

Le câU's Bll de l’aiguille étant, je sup|K)sc, ilix fois 
plus grand <[ue celui Itl) , les indications de celui-ci 
seront accrues dans la tiiéme proportion , en sorte que 
pour un raccoureissement du 1 millimètre survenu 
dans la pièce A pendant son séjour au four, l'exlré- 
niitc 11 marquera 1 centimètre sur l'éclielle 

D. Petit ressort pour presser légèrement raiguilic 
contre la montre. 

c. -Montre -\ vue de face. — Cette pièce est en pâle 
à faïence de eomposi lion bien lixe. 

il. Montre vue de crtte. 

e. Coupe suivant RH de llg. r. 

5. Petits traits que lecuiseur trace sur la montre en 
ciii, comme point de ro|ièrc de la place où arrive l.i 
pointe l>, .qirès i|uc la montre a etc euujice avant sa 
mise au four, à la longueur voulue, pour amener l'ai- 
guille Il ù zéro. 

Cet instrument est très-pratique, etquoiquclesindi- 
cationsqu'il fournit noUrent rien d'absolu, elles n'en sont 
pa.s moins fort utiles. 

01 . Plan de la grille et du chariot d'alimenlatiou. 

02. Foyer fumivore de Limoges (système .Mourut). 

Harreaux en fonte, de forme ordinaire, espacés 
de I à 2 centimètres. 

L ensemble forme uni' grille boi izonlale au milieu de 
laquelle se trouve établi, vers la partie antérieure, une 
boite rectangulaire ou trémie RB, servant à radmissioii 
du combustible. 

Ce chariot, formé d'un fort châssis en fonte ou en 
tôle, porte en son milieu une petite cai.sse li ris'langii- 
laire, <le même dimension horizontale que la tremie Bl> 
et pouvant contenir environ trois kilogrammes de 
houille. Le fond 1111 de cette boite est mobile de haut 
en bas, de manière à venir allleurcr avec le bord supé- 
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rieur de la caisse lorsque l’on appuie sur le levier LL. 

Ce mouvement ascen.sionnel est opéré lorscjue la 
caisse a été remplie de charhon et le chûssis pous.sc 
.s«»us la grille, de manière que la charge se trouve exac- 
tement sous la trémicf De cette façon le charl)on est 
intro<luit dans le foyer par la partie inférieure et sans 
admission d'air. 

I.ors<juo la caisse e.st vide, si ou tire le chariot hori- 
zontalement en avant, la tahie en fonte DD ferme le 
fond de la trémie et retient le comhustihle dans le 
foyer tandis que la boîte se trouve à découvert, il n’y a 
plus qu’à en abai.sser le fond en relevant le levier et à 
la remplir pour recommencer une nouvelle charge. 

Fig. <)3. Four à fritte. — Coupe verticale par un plan passiuil 
par EF de lig, 54. 

Fig. 54. C/Oupe horizontale .suivant AH(>D de lig. 54. 

Le four dont il s'agit est, comme on voit, un véri- 
table four à réverbère. 

S. Sole très-inclinée vers le foyer. 

.M. Foyer de même largeur que la sole. 

PP. Cheminée. 

K. Porte supérieure pour le chargement. 

V. Porte pour la réparation du four. Elle est peicce 
à son c<;ntre d’une j>etite ouverture ou visière, pour 
suivre la marche de l’opération. 

R. Rigole en fonte pour l’écoulement de la fritte 
après .sa fusicui. Cette rigole est fixée dans la maçonne- 
rie, et pendant le travail on en ferme fouverlure avt*c 
du kaolin imbibé d’eau. 

Fig. 55. Pat4>uillards avec aimants, pour le nettoyage des vernis. 
C.oupe verticale suivant .MNOP, de fig. 56. 

Fig. 56. Coupe horizontale suivant ZX, de fig. 55. 

AA. Cuve verticale au centre de lacjuelle tourne un 
axe en bois BB, commandé par la poulie HH. Cet axe 
porte quatre bras ou châssis verticaux rectangulaires, 
dont il forme le (juatrième côté. 
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EFv Joiix OU sôrii's (le 9 on 10 iumants, placés rim 
contre l’aiilro (‘1 scit(*s entre deux petites laites en bois 

Deux de cc-s séries sont suspendues horizontalerneni 
à chaipie luas ou châssis du patouillard, en sorte (^u'aii 
total il y en a huit ou (|ualre-vin^ls aimants, ipii tour- 
nent dans la cuve nu milieu du \ernis licpiide. 

De cette façon, toutes les parties de c(>Iiii-ci doivent 
nécessairement venir en contact avec ItîS aimants, 
d’autant plus que le mouvement peut (Hre prolongé 
aussi longtemps qu'il en est })C.soin. 

vitesse de rotation du système doit être faihle et 
réglée, de manière à éviter le lavage ou la chute des 
parcelles ferrugineuses déjà adhérentes aux aimants. 

Fig. •)!. .Moufles à dégraisser les biscuits imprimés. 

Coupe verticale par le milieu. 

A et B. .Moufles do forme prismatique surmontées 
d’une voûte cylindrique. 

Deux et parfois quatre de ces mounes sont établies 
sous une grande cheminée HH. 

(]D. Foyers; il y en a ordinairement trois souscha- 
(jue moufle. Pour comprendre leur di.sposition il suffit 
de jeter un coup d’œil sur la Gg. 60, en tenant compte 
toutefois qu’ici la flamme se dirige vers l’intérieur du 
holp. tandis que sur la Gg. 57, c’est l’inverse (jui a 
lieu. 

E. Ouverture dans la paroi ou Itole [)Our juger de la 
marche des foyers. Une plaque mobile en t<Me. perciïc 
d’un trou de quelques centimètres de diamètre, e.st 
suspendue devant cette ouverture. 

Fig. 58, Divers mixlèles d'assimiblages d(‘s plaques en terre réfrac- 
taires destim'M's à former la paroi intérieure des 
moufles. 

A. Carreau primitivement employé et aujourd'hui 
abandonné. Il porte, sur ses deux longs célés, une rai- 
nure semi-cylindrique que l’on remplit, lors du placiv 
ment, avt*c de la pâte molle demi-réfractaire. 

24 
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B. Pl.iqiio qui a clé substituée à celle A. Elle porte, 
sur ses deux lonjjs côtés, une rainure à mi-épaissi'ur 
de 3 à 4 centimètres de largeur. 

C. Voiissoirs pour la construction ilu dôme ou de la 
voûte de la nioutlc. Les deux longs côtés ont simple- 
ment été tailles suivant les joints de cette voûte. 

Ia;s mêmes plaques B et C servent également poul- 
ies nioulles à décors, (ig. 59 et 60. 
l'ig. 59. Moiilles il cuire li-s peintures vilrifiables et les dorures. 

Coupe verticale suivant la ligne PPOO, de (ig. 60. 
Kig. 60. Coiqic horizontale suivant NNOO, de (ig. 59. 

.4.MB. Trois moulles disposéesextéricurement autour 
d'une large cheminée ou d’un hôte Hll, à l’intérieur 
duquel sont établis tous les foyers servant pour ces 
moulles. 

Parfois ces hoirs sont de forme circulaire, laquelle 
est cependant peu commode pour cet usage; proba- 
blement ipic dans ce cas ils avaient reçu primitive- 
ment une autre destination. 

I. Porte pour le service des foyers à l’intérieur du 
hole. 

T). Cheminée générale pour les trois foyers de la 
moufle A. 

C. Petite cheminée spéciale pour forcer une partie 
de la flamme du foyer, le plus éloigné de la porte de la 
uioiitle, à passer derrière la paroi postérieure entre les 
chicanes TT. 

EE. Cheminw pour les trois foyers de la uioufle B. 
Cette chemiui'ie est intérieure à la grande cheminée Hll. 
Cette disposition doit fournir un meilleur tirage que 
celle de la moulle A et pourtant on fait encore assez 
fri’-rpieiiiment usage de celte dernière. Il est vrai que 
l’on peut toujours aiignienlcr le tirage à volonté en 
donnant à eelle cheminée O une section et une haiileiir 
sullisanle. 

HRK. Foyers de la moulle B. 


d hv Cloor^le 


Di 


FABRICATION DES FAÏENCES FINES EN ANOI.ETERBE. 


•Mny 


SS. Deux carneaux viVà-vis de chaque foyer. 

FV. Trous ou visières pour juger de la niarclie du 
feu. 

WWW. Portes des nioulles. Pendant la cui.sson 
elles sont murées cl quelquefois fermées par d’épais 
ballants en foule. 

« 

61 . Moitié de la porte supérieure d'un foyer de four. 

02. Coupe transversale .suivant .MN, de lig. 01. 

Cette, pièce est formée fl'iin carreau en terre, réfrac- 
taire de 4 à 5 centimètres d’épaisseur, portant à son 
pourtour, «lans une rainure ménagée à cet clFet, un 
encadrenuuit en fer obtenu par la réunion de deux 
é([uerres C.\D et C.HI), boulonné.s en.s«Mul)lc. Ce qui la 
distingue de celle en usage .sur le continent, c’est que 
au lieu d’étre carrée, elle est rectangulaire et n’a en 
largeur que la moitié île .sa longueur. Il paraît que 
cette simple modification lui permet de résister beau- 
coup plus longtemps. 

Le seul inconvénient, c’est ([u’il faut alors deux piè- 
ces pour fermer un foyer. 

03. Supports pour la cuisson de la porcelaine au four à émail 

ou il vernis, vus par-dessus. 

64. Vue de côté des supports représentés fig. 63. 

E. Plateaux triangulaires à trois pieds, ABC ; on en 
met ordinairement o ou 6 les uns sur lesautres, comme 
on en voit deux dont l’inférieur porte une assiette, 
lig. 64. la» piles ainsi obtenues sont ensuite placées 
dans les cazeltes. 

Chaque support présente en relief, au milieu de sa 
partie supérieure, une étoile triangulaire, EDGF, dont 
les rayons sont amincis et à arête vive vers le haut. C'est 
.sur ces arêtes, préalablement lavées avec de la barbo- 
(inc de silex, ([ue repose par son pied la pièce, telle que 
tasse ou assiette, à supporter. Les points de contact 
des .supports entre eux, c’est-à-dire le de.ssus et le 
dessous de chaque pied, sont lavés de la même façon. 
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MMM n'pn*s»*iil«* r.iS'iirlhMjiu* porfi» lo pialiMii infr- 
ritMir. 

l*«Mir l<*s soiiroiip<*s dont jn>ids ot lodiainôtre sont 
moins ;;rami$, on emploit* ordinaimmMit snpporls 
à peu près pleins ou rirculaires. afin de uiieux pn*ser- 
ver les pl^Ci’S des p^}|lsslè^es. 

Pour ilimiituer aiilanl que |iossiM<‘ le poids de ces 
pièces, on les fait a\ec de U pAfe refrai'taire de pre- 
mi^l‘e (pt.dité ot d'un de<;re de fines<<* un peu plus 
gran.l que celle dt^tinée à la fabricationMes ca/ellos. 
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